Sérgio da Silva Alves — Nao daria para fa-
zer a mesma coisa com as industrias nacionais?

Walter Egon Ay — Naio, devido ao volume
de servigo.

Sérgio da Silva Alves — Estando na ordem
de 1%, isto parece bastante razoavel.

Walter Egon Ay — Nesse caso creio que nao.

Luis Roberto B. Braganca®l — Antes de fa-
zer a pergunta propriamente dita, gostaria de es-
clarecer que o quadro de nacionalizagdao na in-
dustria brasileira nao é tao baixo, pelo menos no
que tange as outras industria. A General Motors
do Brasil, por exemplo, atingiu praticamente
100% de nacionalizacao, inclusive com o forne-
cimento pela CSN, de chapa para estampagem do
tanque de gasolina,

Minha pergunta diz respeito a critérios de
inspecao de superficies por parte da Volkswagen.
Perguntaria se essa emprésa aplica, para pecas
expostas e nao expostas, o mesmo critério de rece-
bimento.

Walter Egon Ay — Devo acrescentar que te-
mos veiculos “standard” e “luxo”. Este ultimo
leva revestimento, ao passo que o “standard” nio.
Portanto, as pecas, mesmo internas, serao visi-
veis, levando-nos a utilizar o mesmo critério.

Rodolfo Paredes12 — Queria saber se a
Volkswagen usa a mesma tabela também para
proceder a inspecdo de chapas importadas.

Walter Egon Ay — Utilizamos a mesma ta-
bela.

Rodolfo Paredes — E o indice de rejeigdo é
também 1%, para chapas importadas?

Walter Egon Ay — Nao, é menor.

Julio Pepino (PRESIDENTE) 13 — Agrade-
cemos aos Srs. Alfredo Dietrich e Walter Egon
Ay pelo trabalho apresentado e os felicitamos por
isso.

— Suspensa a sessao, é reaberta cinco mi-
nutos apds com o Sr. Julio Pepino na Presidéncia.

O SR. PRESIDENTE — Esta reaberta a
sessdo,

O dultimo trabalho a ser apresentado hoje
trata de “Contréle de qualidade numa industria
metalirgica” e sera exposto pelo Sr. Eliseu Gon-
calves Batista.

O autor é formado na Escola Quimica Indus-
trial Mackenzie; durante cinco anos trabalhou no
Contréle de Qualidade da Krupp; foi chefe do La:
boratério Metalografico, durante dois anos, e atual-
mente é chefe de divisao de Laboratérios e inspe-
cao de Recepcao, da Krupp, em Campo Limpo; é
membro da Associacdo Brasileira de Metais.

Tem a palavra o Sr. Eliseu Gongalves Ba
tista.

— O Sr. Eliseu Gongalves Batista expoe o
trabalho “Controle de qualidade numa indiustria
metalurgica”, de sua autoria.

Controle de Qualidade Numa Induastria Metalargica

I — Introducao

Varios trabalhos e de valor inestimavel ja fo-
ram apresentados, tratando sébre assuntos concer-
nentes ao Contrdle de Qualidade nos diferentes
ramos das atividades metalirgicas, frisando-se,
principalmente, a importancia do mesmo como fa-
tor econdémico nos varios processos de producao, a
sua forma de organizagdo, a elaboracao de niveis
de qualidade para os agos em geral, as estatisticas
de contréle e alguns métodos para detectar defei-
tos nos intimeros tipos de materiais produzidos.

Contudo, talvez devido a complexidade dos
processos empregados e aos diferentes resultados
obtidos, os temas mais abordados tém sido, em ge-
ral, aqueles mais préprios de Contréle de Quali-
dade em industrias siderurgicas.

Pretendemos, neste trabalho, tratar de assun-
tos relativos mais ao Contréle de Qualidade numa
industria de auto-pegas cuja matéria prima, em

Eliseu Goncalves Batista 1

sua quase totalidade, é constituida de barras ou
tarugos laminados e cuja producao, portanto, é in-
termediaria entre as usinas siderurgicas de um
lado como fornecedores, e as industrias automobi-
liticas de outro, como clientes. Nao € nossa inten-
¢do impor éste ou aquéle sistema de contréle ou se-
qiiéncia de trabalho, nem tracar um nivel de
qualidade ideal para os produtos laminados e seus
derivados; todavia, a nossa forma de trabalho, bem
como os resultados alcangados, poderao ser toma-
dos como referéncia aquelas organizagdes que, co-
mo a nossa, se defrontam com problemas de mes-
ma extensao.

I1 — Industria Automobilistica e sua Implicagao
nas de Autopecas:

Com a evolucdo da técnica e com a indus-
trializagdo progressiva, aumentaram também as
exigéncias na fabricagdo de veiculos motorizados

(11) Companhia Sidargica Nacional — Volta Redonda, Rio de Janeiro, Brasil
(13) Sociedad Mixta Siderurgia Argentina — Buenos Ayres, Argentina o )
(1) Chefe da Divisao de Laboratorios e Inspecao de Recepcio — Krupp Metalurgica Campo Limpo

S.A. — Séao Paulo, Brasil
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de todos os tipos. Exigindo-se désses ve'iculos uma
capacidade de trabalho cada vez maior e uma
duracdo cada vez mais longa do seu tempo de vi-
da, além dc maior economia e maior fator de car-
a util, surge a necessidade de reducio no peso
de todos os componentes do veiculo, tornando-f)s,
assim, sujeitos a uma carga especifica muito
maior. Contudo, a capacidade do veiculo nao de-
ve ser conseguida com prejuizo da seguranca do
mesmo, seguranca essa que depende da qualidade
de cada uma de suas pecas componentes.

Por outro lado, as exigéncias pelo funciona-
mento do veiculo, as suas pecas sdo, na maioria
dos casos, uma seqliéncia variavel de valores de
carga elevados ou reduzidos, que divergem em
sua multiplicidade e freqiiéncia.

A inddstria automobilistica, apdés a sua im-
plantacdo em nosso pais, teve um periodo relati-
vamente curto de adaptacio, tio logo aumentando
a sua producao de uma forma progressiva e ex-
traordindria, o que veio a provocar, também nos
ceus fornecedores, um aumento brutal em suas li-
nhas de producao.

A inddstria de auto-pecas, por sua vez, para
acompanhar éste surto desenvolvimentista, nio
deixou por menos, pois operando com “producdes
em série”, intensifica e busca constantemente as
maneiras mais rapidas para uma racionalizacao
eficaz dos processos de produgio e os cuidados
inerentes a éstes. Providéncias devem ser toma-
das, alterando as exigéncias ou elaborando especi-
ficacdes quando se julgar necessdrio. para poder
oferecer, com suficiente seguranca, dentro do li-
mite de tempe de vida atualmente exigido para
cada peca, a fim de afastar o perigo de sua rup-
tura por motivo de fadiga, ou do desgaste da
mesma devido ao uso de materiais ou tratamentos
térmicos inadequados. '

Entre as muitas condi¢oes préviag, os seguin-
tes fatores colaboram decisivamente no padrio de
Qualidade das pecas forjadas:

1° — A escolha de material adequado para cada
uma das pecas; )
2o — A selecio cuidadosa da matéria prima re-

cebida das sidertirgicas, examinando-se sua
composicao, suas propriedades mecanicas,
sua temperabilidade, a incidéncia de incl}l-
soes, segregacoes, de defeitos de laminacao
e rejeitando a matéria prima cujas carac-
teristicas ndo correspondam aos padrdes de
qualidade necessaria;

3.2 — Processamento apropriado dos materiais
aprovados, para com éles poder fabricar a
peca na forma exigida e nas medidas pre-
viamente estabelecidas;

4° — Tratamento térmico adequado, a fim de
garantir a peca as qualidades de resistén-
cia e de superficie exigida;

5.° — Contréle técnico ininterrupto durante a fa-
bricacdo, desle o exame do material, no
ato do recebimento, até a fase da peca
acabada.

Para que essas exigéncias possam ser satisfei-
tas e os processos reproduzidos sem heterogenei-
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dade, ha que se ter um sistema de Controle de
Qualidade eficaz e atuante, o qual, integrado com
os demais departamentos de producio, é também
um dos responsaveis pela qualidade e custo das
pecas produzidas. 5

III — Contréle de Qualidade

A criacdo, bem como a organizacio de um
sistema de Controle de Qualidade, obedece a certos
requisites em sua implantacdo e desenvolvimento,
cuja orientaciio. quase sempre, decorre da menta-
lidade dos préprios dirigentes, muito embora os
problemas de “qualidade™ devam econstituir ma-
téria relevante para tédas as pessoas relacionadas
com a producio industrial, desde os operadores e
técnicos, até os administradores das emprésas.

Aié pouco tempo atrds, o Contréle de Quali-
dade era encarado com ecrta reserva, julgado mes-
mo como um entrave a producio, beneficiando tao
somente o cliente, entretanto oneroso para a pro-
pria industria.

Como ja frisamos anteriormente, a crescente
evolucao industrial, motivada em grande parte
pelas inovacoes e maiormente pela concorréncia do
mercado, tem obrigado os produtores a se preo-
cuparem cada vez mais com a qualidade de seus
produtos. ou seja, verifica-se a importancia das ca-
racterisiicas internas e externas dos variados pro-
dutos industrializados. Esta preocupacio veio per-
mitir o desenvolvimento dos processos e técnicas
de contrdle, deixando de conferir ao Contréle de
qualidade uma atuac@o passiva, atribuindo-lhe uma
atuacio agora ativa e integrada. Se antes o Con-
tréle de Qualidade se limitava apenas a inspecao
final, separando as pecas ruins das boas, agora,
entio, a sua faixa de atuac@o é mais ampla:

— abrange desde o cliente e fornecedor;

— faz-se sentir presente ndo s6 junto aos depar-
tamentos de producdo, mas também junto
aos departamentos de vendas e de compras;

— discute com o cliente as suas exigéncias;

— especifica a matéria prima para as pecas e

— quando do recebimento, verifica se a matéria
prima estd adequada ao uso a que se destina:

— acompanha a producdo das pecas em todas as
fases de seu processamento;

— verifica no cliente o comportamento de suas
pecas através do “servico técnico externo.”

— separa as pecas ruins das boas e o que é mais
importante,

— estuda as causas das rejei¢des e de refugo, in-
tervindo e auxiliando a produgio de forma
sanar os defeitos logo em suas origens.

Com isto diminui retrabalhamento ou rejei-
coes em alta escala no final, evitando nao sé o
atraso no fornecimento das pecas ao cliente, mas
afasta também a possibilidade de um refugo em
massa das mesmas.

De fato, o Contréle de Qualidade, iterativa-
mente, se exerce em fases sucessivas, pois o con-
sumidor em dada fase, passa a ser o produtor na
fase seguinte.



Para obtencao da produtividade esperada, ha
necessidade de que os controladores destas &reas
disponham de boa prética, conhecam adequada-
mente as normas de contréle, as exigéncias para
cada tipo de peca, quer quanto as medidas de
cada uma das suas partes, como o tipo de acaba-
mento da mesma.

Normalmente, o contréle de producdo é sub-:

dividido e realizado em duas etapas, muito em-
bora uma seja seqiiéncia da outra:

1°)

2:°0)

IIT.2

controle de processamento ou “contrdle in-
termedidrio”; e ‘

contréle do produto acabado, ou “controle.

final”,
.1 — “Controle Intermedidrio ”

Numa inddustria siderurgica, a ocorrén-
cia de uma corrida com um ou mais ele-
mentos quimicos fora da faixa pré-estabele-
cida nao significardi ainda um refugo da
mesma; podera ser reclassificado para outro
material. O mesmo pode ocorrer quando du-
rante a laminag¢do uma bitola sai fora do
estabelecido; ainda pode haver reclassifica-
c¢@o. - Contudo, nas pecas forjadas ou usina-

‘das ndo ha nenhuma possibilidade de re-

classificacao e a peca queimada, furada fo-
ra de certro, com defeito profundo — de

. dobra ou trinca — ou completamente fora

FIG. 2
pelo “contréole intermediario” da
KRUPP.

|

II1.2

de medida — comprimento, espessura, raio
ou altura — sera motivo de refugo, sem
mais alternativas.

O “contrdle intermediaric”, por isso, de-
vera estar atento e fazer uma amostragem
de cada primeira peca produzida e de ou
tras com certa regularidade durante o pro-
cessamento, avisando imediatamente ao mes-
tre ou pessoa competente caso algum dos
defeitos enumerados seja verificado. Mesmo
que venham a ocorrer defeitos nao refuga-
veis, havera, de qualquer forma, necessidade
de retrabalhamento ou operagdes comple-
mentares para o acabamento final, encare-
cendo assim o custo da peca, provocando
além disso um acumulo de servigo e atrasan-
do a producdo. Dai a importancia de um
controle rigoroso neste setor da produgao e
a necessidade de se conferir autoridade su-
ficiente aos controladores, para tomarem de-
cisdes e providéncias para evitar os proble-
mas ja descritos.

Aos inspetores do “contréle intermedia-
rio” deverdo se entregues ainda fichas, nas
quais serdo anotados os dados e irregula-
ridades ocorridas durante a fabricagdo da
peca, dados éstes importantes para estudos
ou providéncias futuras. Nas figuras 2 e 3
pode ser verificado um exemplo de uma
dessas fichas por nés utilizadas neste tipo de
controle.

@

Ficha de objecao

N Chapa controedor Oata e P

Local de
defeito
(medida)

Quant contr

Cobras

Faina mat.

|

Destocada

N | —

aue

Corrides:

Gascas
P Parar
C - Corrigir

I Tortas

Hora

Quent pew. forj:

we for]:

eont. des..

Ficha de objecao usada

(Forjadaria)

[ A Guse digsa. An Ga. Fia

.2 — Controle final

Também de importancia ndio menor que
o contrdle anterior, pois as pecas liberadas
pelos inspetores déste, saindo desta area,

serao entregues aos clientes. Caracteristicas
fora das exigéncias do cliente poderao ser
motivo de devolug¢des e como no caso ante-
rior, havera novo retrabalhamento, nova ins-
pecao etc., além de provocar mais uma vez
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FIG. 3 — Ficha de “con-
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trole intermediario” da
Oficina Mecanica da
KRUPP,

um acumulo de servico aos ja existentes e,

o que €é pior, provocando um

atraso na pro-

ducao do cliente, diminuindo dessa forma,

se as devolugdes ocorrerem

regularmente

e em grande quantidade, o conceito de qua-
lidade da firma produtora. As conseqiién-

cias ja sabemos.

No caso de forjados, o tipo de acaba-
mento das pegas exige um retrabalhamento
normal no final, operacdo esta que nao deve
ser, nem por isso, um entrave a producdo.
Por ésse motivo, em nossa forjaria consti-
tuiu-se um sistema de acabamento e inspe-

¢do, processo éste em que a

producdo e o

controle trabalhando em conjunto, concor-
rem para um melhor acabamento superfi-

cial das pecas.

Ao longo da cada “linha” estao dispos-
tos: esmeris, rebolos e lixadeiras elétricas,
além de uma esteira transportadora central
e numa das extremidades se acham monta-
das cabines equipadas para contréles de mag-
na-flux ou deutro-flux. (ver fotos 1, 2 e 3).
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Foto 1 — Vista geral de um dos conjuntos de
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linhas da KRUPP.

Foto 2 — Vista de uma das linhas da foto 1

Foto 3 — Saida de pecas ja controladas, vendo-
se a0 lado esquerdo da esteira um cortador de
pecas automatico,



O funcionamento destas linhas permite
que, a0 mesmo tempo em que se processa
o acabamento das pecas, sejam as suas di-
mensoes e conformactes medidas, bem co-
mo sejam realizados os exames dos defeitos
visuais ou daqueles somente visiveis através
dos processos magnéticos.

As vantagens destas linhas podem ser
avaliadas por uma:

— ocupacao de area de trabalho pratica-
mente pequena em relagdao ao fluxo de
pecas;

reducdo do tempo de retrabalhamento e
inspecao;

diminuicao do niimero de caixas neces-
sdrias para o armazenamento das pegas
antes e depois do contréle;

e, o que é mais importante, reducao de

IV — Inspecdo dos Produtos Laminados:

Conforme ja mencionado inicialmente, a evo-
lugdo técnica e o extraordinario desenvolvimento
da industria automobilistica em nosso pais vém
exigindo dos fabricantes de auto-pecas um aper-
feigopamento continuo dos seus métodos de traba-
lho, ndo s6 quanto ao sistema de equipamentos
utilizados ou processamento de fabricacio, mas
principalmente no que diz respeito as exigéncias
das matérias-primas a serem consumidas, exigén-
cias estas que vém se tornando cadivez mais ri-
gorosas. Sem duvida alguma, a primeira medida
para assegurar uma boa qualidade das pecas a se-
rem produzidas, esti em se garantir a boa quali-
dade dos materiais empregados.

- FLUXOGRAMA
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MATERIAL m-:::m
a
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MATERIAL
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FIG. 4 — Fluxograma da matéria-prima na KRUPP.

IV.1 — Defeitos passiveis de
consumidor:

rejeicoes para o

a) defeitos superficiais:

Os niveis de qualidade das matérias-primas
laminadas no que diz respeito as caracteristicas
externas e internas, tém sido motivo de varias
discussoes tanto entre as usinas produtoras e con-
sumidoras, como em varias reunides quando da
tentativa de se estabelecerem normas de aceitagao
pela ABNT. O problema esta em se fixar uma es-
pecificagdo exata das tolerancias permissiveis prin-
cipalmente quanto as profundidades dos defeitos,
ou sejam, riscos de laminacdo, trincas e dobras
superficiais,

Se de um lado as usinas produtoras encon-
tram dificuldades em conseguir uma superficie
isenta de defeitos durante a laminacdo e algumas

normas permitam tolerancias de profundidade pa-
ras os mesmos, de outro, as industrias de auto-pe-
cas encontram dificuldades em trabalhar com ma-
teriais nestas condic¢oes, motivo pelas quais os mes-
mos sao rejeitados (ver fig. 5).

De fato, é muito relativa a tentativa de pa-
dronizacdo dessas tolerancias, pois a agdo “preju-
dicial ou nao” désses defeitos dependera de uma
série de fatéres, dentre os quais podemos citar
alguns:

processo de fabricagao da peca;
tamanho e conformacio da mesma;
tipo de acabamento superficial exigido;
solicitacdo da peca em uso etc.

Nas fotos n°s. 4, 5 e 6, pode ser verificado
o exemplo de uma seqiiéncia de operacdes, par-
tindo-se de um material com dobra superficial de
0,32 mm de profundidade:
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Foto 4 — Material laminado e decapado com
H,SO, — 20%, onde se nota facilmente a dobra.

b) Defeitos internos

Virios sdo os métodos de ensaio para a deter-
minagio de defeitos internos, entre os quais po-
demos citar:

— teste “nao-destrutivo”, ou de ultra-som;
— quebra-ao-azul;

— exame macrografico;

— exame micrografico;

— prova de escada, etc,

Estes tipos de ensaios servem para a verifi-
caciio das heterogeneidades internas das matérias
primas, ou melhor, permitem uma verificagao da
incidéncia de vazios, trincas internas, concentra-
cao de macro ou micro-impurezas, concentra¢iao
de carbono ou outros defeitos internos que as
tornam muitas vézes, inadequadas ao uso a que
se destinam (ver fig. 5). Como ja explicamos
no item “a”, a fixacio exata de um nivel maximo

Fot’o 5 — O mesmo material da foto anterior
apos’ aquecimento a -+ 1.250°C. O defeito
persiste.

Foto 6. — O defeito do materiatl ainda persiste

na peca apos o forjamento. Nesta operacao, a

dobra. se localizou em local de dificil remocao.
Sua profundidade ainda atinge 0,15 mm.

TOTAL REGEITADO-8,21%

JOTAL REGEITADO - 4,6 %
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FIG. 5 — Quadro Hemonstrativo das rejeicoes de matéria-prima pela

KRUPP nos anos de 1967 e 1968.
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de aceitacio déstes é bastante dificil, ficando o

mesmo condicionado:

— ao tipo de peca a ser produzida;

— ao tipo de tratamento térmico que a mesma
sofrera;

— as condig¢bes de usinagem, etc.

c) Outras falhas de material passiveis de
rejeigoes:
Neste item os defeitos ndao sao aqueles ine-
rentes aos processos de fabricacdo da matéria, mas
apenas defeitos como:

Cl — mistura de materiais;

C2 — mistura de corridas;

C3 — barras com comprimentos menores que o
solicitado no pedido;

C4 — tonelagem abaixo do minimo especificado e

C5 — falta de certificado de qualidade acompa-
nhando o material ou corrida do mesmo.

Os defeitos relativos aos sub-itens de C2 a
C5 s@o tipicos de um contréle ineficiente antes da
expedicdo da matéria-prima ao estoque e déste pa-
ra o cliente, pois bastaria maior aten¢ao as
especificagoes citadas em normas do cliente ou
nos pedidos de compras e esta irregularidades nao
ocorreriam,

Quanto aos casos de “mistura de material”,
também tipicos de um contrdle ineficiente, bem
o sabemos, podem ocorrer por vdrios motivos:
— durante a laminacao;

— érro de marcacao;
—  durante a amarracio da barra em lotes;
— durante o transporte, etc.

Uma das formas mais rdapidas e menos one-
rosas de separacio de mistura de material, pode
ser feita através do ensaio de “faisca”.

Logicamente, a boa realizacdo déste ensaio
requer a acao de um inspetor cuja prdtica seja
bastante aprimorada. Mesmo assim, éste ensaio,
sendo apenas qualitativo, é passivel de érro, mes-
mo tratando-se de acgos ligados misturados com
aco ao carbono. A experiéncia, que temos neste
tipo de separagdo, permite-nos dizer que algumas
misturas de materiais ,como por exemplo, SAE
1045 com SAE 5135, embora o tultimo contenha
um determinado teor de cromo, as faiscas sao
quase semelhantes as do primeiro, prejudicando
facilmente a analise do inspetor.

Este tipo de defeito, mistura de material,
embora de ficil correcao, tem constituido um dos
maiores problemas para a KRUPP, conforme pode
ser avaliado através da fig. 5.

CONCLUSAO

Apés a explanagtes do trabalho, podemos en-
tao definir CONTROLE DE QUALIDADE como
sendo um sistema amplo e complexo; abrange to-
dos os setores de uma emprésa, em um esférco
comum e cooperativo; tem em vista estabelecer,
melhorar e assegurar a qualidade da producao
em niveis econdémicos como satisfazer aos dese-
jos dos consumidores.

DEBATES

Carlos A. Martinez Vidal (Orientador) 2 —
O Sr. Eliseu Gongalves Batista apresentou interes-
sante trabalho, com relacdio a experiéncia da
Krupp, no que tange ao contrdle de qualidade.
Féz uma descri¢ao acertada dos fatores que inter-
vém na selecio das varidveis de contrdle de qua-
lidade, fundamentalmente na fabricacao de pecgas
forjadas e usinadas para a industria automobi-
listica.

Posteriormente, narrou o contrdle de quali-
dade e os estudos das causas de rejeicao, descre-
vendo os laboratorios de inspecao e recepgao; a
inspe¢ao de pecas forjadas usinadas e os contrdles
intermedidrios e finais que existem nas linhas de
producao.

Finalmente, falou sobre a inspecao de pro:
dutos laminados. Féz uma selecao muito correta
e expds os defeitos que produzem rejeicao, sepa-
rando-os em defeitos superficiais internos e em
outros tipos, incluindo os correspondentes a mes

cla das pecas ji selecionadas ou submetidas a
controle.

Vamos passar aos debates.

Rodolfo N. Enrico3 — Como somos do mes.
mo ramo de fabricacdo, gostaria de perguntar ao
autor que tonelagem produzem por més.

Eliseu Gongalves Batista — Nossa produgao
esta acima de 2.000 toneladas por meés, em pecas
forjadas.

Rodoljo N. Enrico — Que porcentagem de
rejeicao final os Srs. tém em sua usina? Na nossa
¢ de aproximadamente 3%, variando de 2,5 a 3,2,
salvo probiemas acidentais nos operarios, enfer-
midade, por exemplo, os quais exigem suplentes.
Nesse caso subimos muito nessa porcentagem.

Eliseu Gongalves Batista — Nao posso dar o
total de pecas rejeitadas no final, mas posso afian-
car que atualmente é bem menor do que 3%.

Rodolfo N. Enrico — O nosso problema,
quanto a porcentagem, é devido ao fato de que

(2) Comision Nacional de Energia Atomica — CNEA — Buenos Ayres, Argentina
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muitas fabricas argentinas pedem que se utilize
o magna-flux a 100% e que se eliminem todos os
defeitos. Isso faz com que as pecas tenham uma
porcentagem média de rejei¢ao de 6%, chegando,
em muitos casos, ao valor maximo de 14% .

Eliseu Gongalves Batista — Esses 6% a que
o Sr. se refere sao de refugo de pecas, ou para
retrabalhamento?

Rodolfo N. Enrico — Sao de defeitos que
nao se podem recuperar.

Eliseu Gongalves Batista — Né6s também fa-
zemos exame com 100% de magna-flux, e em
algumas figuras que mostrei na parte de linhas,
todas as pecas apdés o retrabalhamento sido flu-
xadas através do magna-flux ou examinadas atra-
vés do sistema deutro-flux, sistema em séco. As
pecas com defeitos superficiais, imediatamente, se
achadas nessas cabinas de contrdle, sao devolvi-
das e retrabalhadas. Além de ser um contréle
100%, muitas vézes hd necessidade de se voltar a
um processamento de acabamento. Entao o con-
trole, ao invés de ser feito sobre 1.000 pecas, pas-
sa a ser sobre 2.000. Se temos 1.000 pecas e
houver grande incidéncia de defeitos, elas serao
devolvidas 100%, na prépria linha de operacao.

Rodolfo N. Enrico — Para fins de célculo
estimamos que eliminamos 3% de pegas com de-
feito naquelas que sdo examinadas com 100%
de magna-flux, mas temos muitos casos de 90% .
Achamos que ésses 3% sao um pouco baixo, e es-
tamos fazendo um reestudo do processo.

Os Srs., no contorno das linhas de saida ti-
ram a rebarba de muitas pecas, ou tém uma ofi-
cina de recuperacdo para essas pecgas?

Eliseu Goncalves Batista — A rebarba varia
de peca para peca. Se tivermos uma pega peque-
na, ¢ bem reduzida a quantidade de rebarba re-
tirada, Numa peca grande, virabrequim, por
exemplo, que tem duzentos e poucos quilos, a re-
barba é bem maior. Esse tipo de operagdo, inclu-
sive, nao pode ser feito em linha; éle é feito em
separado, embora haja uma linha s6 para vira-
brequim. Essa variagio de rebarba estd em fun-
cao da peca.

Rodolfo N. Enrico — Quantos homens os
Srs. tém, mais ou menos, na oficina de rebarbacao?

Eliseu Goncalves Batista — Aproximadamen-
te 25 homens.

Rodolfo N. Enrico — E muito pouco.

Eliseu Gongalves Batista — Isso na parte de
pessoal efetivo. Nao seriam exatamente 25 ho-
mens. Ha de se considerar que sao em turnos e,
se temos 60 homens numa linha, déles pelo me-
nos 6 ou 7 estao de licenca ou de férias.

Sé6 na forjaria temos provavelmente 105 ho-
mens, trabalhando no contréle intermediario, fi-
nal e de despacho.

Rodolfo N. Enrico — Nés consideramos que
no servigo de rebarbacio de pecas temos um ho-
mem para cada dez toneladas mensais.

Por exemplo, a Fiat, em Cérdova, produz
450 toneladas por més e nao tem ésse servico.

Eles usam as préprias pegas e ndo as retrabalham.
Na Renault, na Franca, usa-se o mesmo meétodo.

Eliseu Goncalves Batista — Na Krupp tam-
bém temos a parte de usinados, e enviamos ao
cliente somente pecas forjadas. Logicamente, os
controles visuais e dimensionais sao muito mais
rigorosos para o cliente do que para a prépria
oficina mecéanica da Krupp. Mas mesmo assim €
feito controle bastante rigoroso. Nem por ser pa-
ra a prépria oficina mecanica da Krupp, vamos
forjar peca com superdimensdo. Nesse caso have-
ria um reirabalhamento maior, e o que couse-
guissemos evitar de retrabalhamento na forjaria o
teriamos dentro da oficina mecanica.

Rodolfo N. Enrico — Que tolerancia dimen-
sional de forja usam? a DIN?

Eliseu Gongalves Batista — Usamos a tole-
rancia DIN. No caso de matéria-prima iremos
utilizar, futuramente, tolerancias AISI.

Rodolfo Paredes* — Me parece que houve
uma discordancia entre os interlocutores que me
antecederam

Os Srs. falaram em pessoal de producio e em
pessoal de contréle de qualidade. Por isso é que
os indices dados foram muito baixos. Quando o
Sr. Rodolfo Enrico perguntou ao autor do traba-
lho quantos homens tinha a oficina mecanica pa-
ra eliminar a rebarba, foi-lhe respondido que havia
25 homens no contréle de qualidade. A pergunta
do Sr. Enrico, entretanto, era sobre o numero de
rebarbadores.

Eliseu Goncalves Batista — Eu nao me refe-
ria a controladores de rebarba, mas a controlado-
res dimensionais, de defeitos de superficie, etc.
Niao me referia a controladores de producao.

Rodolfo Paredes — Mas a pergunta do Sr.
Rodolfo Enrico era sébre controladores de produ-
cao, Quantos homens tem naquela usina?

Eliseu Gongalves Batista — Nao posso escla-
recer neste momento.

German S. de Cordova> — O Sr. Rodolfo
Enrico prestou um esclarecimento com relagio a
exigéncia de certos clientes, de 100% de magna-
flux, e falou em porcentagem de rejeicao de mais
ou menos 3%, total. Referiu-se também a Fiat,
da Argentina. que tem produgdo mensal de mais
ou menos 450 toneladas, e que praticamente nao
apresentava rejeicdo, porque, evidentemente, utili-
zava pecas para seu préprio consumo. Pergunta-
ria ao Sr. Rodolfo Enrico, se realmente éles, que
também produzem para a IKA-Renault, apresen-
tam o mesmo “standard”.

Rodolfo N. Enrico — A Fiat tem rejei¢do e
inspecio final, mas ndo conheco a porcentagem.
Para nossas linhas temos critérios distintos do que
para o cliente. Nés nao fazemos magna-flux para
as pecas, mas Unicamente inspe¢do visual de de-
feitos graves. Assim sdo também os processos Re-
nault, da Fran¢a, e dos Estados Unidos, que sé
fazem magna-flux para pecas de carbono muito
elevado, temperado em agua, como por exemplo
pontaletes, que sdo temperados em agua e reve-
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nidos. Sdo feitos em 10.46, com seccoes muito
finas. O perigo de fendas, nesse caso, é muito
comum

Nao podemos ficar discutindo com o cliente
sobre condigoes de qualidade, pois ndo temos con-
digdes de saber quais os seus problemas. Sabe-
mos que determinados clientes exigem magna-
flux a 100% e dureza 100% para a pega, pois nos
confessaram que existem problemas funcionais na
peca.

Vames procurar, ao retornar, estabelecer nor-
mas entre os clientes e nés, para eliminar os pos-
siveis exames de magna-flux, quando nao necessa-
rios,

Para que se tenha uma idéia do problema,
basta dizer que uma peca de 45 kg, produzida
numa base de 2.500 por més, custa 12.000 pesos
argentinos, enquanto a operacao de magna-flux
custa 100.000 pesos. O preco da peca vai, entao,
a 22.000 pesos.

German S. de Cordova — Ja que entre fabri-
cantes e produtores estamos falando de rejei¢ao de
pecas por defeitos superficiais, queria perguntar
aos fabricantes de forjados: dentro das suas esta-
tisticas, qual é a porcentagem de defeitos superfi-
ciais nessas pegas, devidos a matéria-prima?

Eliseu Goncalves Batista — Ela varia. Nos
tivemos, no ano de 1966, um indice de 0,08 a
0,19% de rejeicao na forjaria, devido a defeitos
superficiais. Em 1967 passamos a um indice de
0,06. Atualmente, no fim de 1968 e comégo de
1969 ésse indice baixou bastante. Logicamente,
isso deve ser atribuido, ou a um controle mais
rigido ou a um recebimento de material melhor.

No grafico que apresentei, podemos ver que
em 1967 Krupp comprava determinada quanti-
dade de material, que foi duplicada em 1968.
Portanto € facil verificar que embora tenha au-
mentado a quantidade comprada pela Krupp, a
porcentagem de defeitos superficiais diminuiu bas-
tante. E sempre ocorre o inverso. Quando ha um
aumento de producao, ha uma deficiéncia da qua-
lidade. Entretanto, em 1968, a qualidade super-
ficial da matéria-prima melhorou bastante.

Tivemos, isto sim, um caso mais desagrada-
vel do que o aparecimento de defeito superficial,
que é a mistura de material, Essa mistura au-
mentou bem mais no ano de 1968. Isso para nés
significa um problema serissimo, muito mais do
que o representado pelo defeito superficial, porque
€ recuperavel as vézes éste ultimo, enquanto o
outro nao. Na maioria dos casos a matéria-prima
¢é separada da mistura ou devolvida. Mas no caso
de forjamento das pecas com ésse material nio
ha mais condi¢Ges de recuperacio. Entio ira ha-
vez acordo entre o fornecedor e o cliente; no caso
entre a Krupp e os fornecedores sidertirgicos? A
quem cabera a despesa?

Existe um outro problema, também. Normal-
mente, as industrias siderirgicas ou de lamina-
¢ao niao aceitam o pagamento désse material ja
forjado. Conseqiientemente, temos que ser mais
rigorosos no recebimento da matéria-prima. Tive-

mos em 1968 incidéncia muito grande, O indice
de devolugbes ou de rejeigdes chegou a 18%.
A incidéncia de defeitos superficiais na forjaria,
entretanto, diminuiu bastante éste ano.

German S. de Cordova — Entendo que no
caso do fabricante, para uma pega ja acabada, é
muito dificil poder-se determinar — havera ex-
cegoes, evidentemente — se a origem désse defei-
to superficial foi consequente da matéria-prima
ou do mau tratamento térmico durante o proces-
so de fabricagdo da peca. E por isso que normal-
mente o fabricante prefere o defeito na matéria-
prima e nao na peca acabada, dado que pode exis-
tir discrepancia de critérios técnicos no defeito
em si, no produto final da peca.

Carlos A. Martinez Vidal (Orientador) —
O Sr. Rodolfo N. Enrico poderia esclarecer-nos
sébre a porcentagem de rejei¢ao devida a matéria-
prima?

Rodolfo N. Enrico — Na peca acabada,
quando aparecem defeitos, acho que poderiamos
discutir o problema com o fornecedor de agos, po-
rém, quando surge um defeito na peca forjada,
proveniente do material, nunca poderemos recupe-
rar mais do que o custo da matéria-prima. Seria
muito dificil estabelecer o custo da mao-de-obra
e outros elementos. Nés diriamos que ésse custo
seria de 1.000 pesos, ¢ o fornecedor de agos que
seria de 10 centavos. Nunca chegariamos a um
acordo.

German S. de Cordova — O Sr. Orientador
havia perguntado qual a porcentagem de rejeigao
que os Srs. encontraram, tendo como causa a ma-
téria-prima.

Rodolfo N. Enrico — Na nossa forjaria te-
mos que dividir em duas partes a porcentagem de
rejeicdo: a das pecas que levam 100% de magna-
flux, e das pegas que nao levam magna- flux e
que sao de nosso uso interno, ou entdo, a porcen-
tagem das pecas dos clientes, que nao levam
magna-flux.

Nas pegas que nao levam magna-flux, que
sdo de nosso uso interno, ndo passaria de 0,5% .
Nas pegas que levam magna-flux, as rejeigées por
defeitos de matéria-prima superam a 2,5% . Isso
constatamos estatisticamente.

German S. de Cordova — Concluindo, gos-
taria que o Sr. esclarecesse se os fabricante de
automoveis, para seus veiculos e para outros, con-
sideram que para determinadas pegas a exigéncia
de 100% de magna-flux é demasiada.

Rodolfo N. Enrico — Na experiéncia que te-
mos com os veiculos que vendemos, posso citar, por
exemplo, o pontalete. O pontalete para os clientes
para os quais fabricamos, levam 100% de mag-
na-flux. Eniretanto, todos os pontaletes para au-
toveiculos que usamos em nossa fabrica ndo de-
vam magna-flux.

Da grande quantidade de pontaletes do auto
“Torino”, um veiculo de alta velocidade, tipo es-
porte, apenas dois se romperam. No auto anterior,
no “Rambler” ndo tivemos rupturas registradas.
Nos “cinguefiales”, em que muitos clientes pe-

103



dem magna-flux 100%, em cinco anos de fabri-
cacio na Renault, tivemos apenas um ruptura.
E nos motores grandes nao tivemos rupturas. So-
mente no motor de quatro cilindros, que fabrica-
mos durante um ano, tivemos problemas de rom-
plmento Romperam-se 40% de “ciguenales” em
servico. A Companhia teve que verificar o cam-
bio de todos os carros. Depois de muitos estudos
descobriu-se que a causa da ruptura era um ori-
ficio de lubrificagdo que passava justamente ao
lado de um raio, e essa distancia variava entre um
décimo de milimetro e um milimetro, quando te-
ria que estar a trés milimetros. Afora isso, nun-
ca mais encontramos rupturas em servigo, regis-
tradas até 40 ou 45.000 quilometros.

Oscar Alberto Podestd ® — Queria perguntar
ao Sr. Rodolfo Enrico, se na usina de forjaria da
IKA-Renault existe controle de qualidade similar
ao que explicou o Sr. Eliseu Goncalves Batista,
e utilizado na Krupp. Desejo saber, ainda, qual a
relagdo de pessoal de operacdo, em qualidade, que
tem na usina.

Rodolfo N. Enrico — Em principio, segui-
mos o mesmo contréle, qual seja, aquéle tradicio-
nal. Dos 700 funcionarios que temos, 69 sao ins-
petores; portanto 10% .

Eliseu Goncalves Batista — Na usina toda

Rodolfo N. Enrico — Na forjaria.

Eliseu Goncalves Batista — Num sé turno?

Rodolfo N. Enrico — Em dois turnos.

Eliseu Goncalves Batista — Portanto trinta
e poucos em cada turno.

Rodolfo N. Enrico — Um pouco menos. Vin-
te e dois a vinte e trés,

Eliseu Gongalves Batista — E qual a sua
producio atual?
Rodolfo N. Enrico — Novecentas toneladas.

Atualmente temos um problema, pois cérca de 60

(6) Altos Hornos Zapla

bons operadores estdo fora da usina e foram subs-
tituidos por operarios inexperientes,

Eliseu Gongalves Batista — Acredito que a
diferenca entre a nossa forjaria e a da Argentina
€ que temos controle de magna-flux 100%, in-
dependentemente da firma para a qual a peca é
enviada.

Rodolfo N. Enrico — Usamos 100% na
maioria de nossas pecas.
Eliseu Gongalves Batista — Nés, inclusive,

temos o caso de pecas que, além de serem contro-
ladas antes de sairem da forjaria, sdo controladas
100% apds a usinagem. Logicamente, irao ocor-
rer menos problemas de defeitos superficiais, oca-
sionados por inclusGes ou trincas de témpera. Nos
temos témpera a indugao, a chama, e podem ocor-
rer trincas. Esses defeitos serdio em menor quan-
tidade do que na forjaria.

Rodolfo N. Enrico — Os Srs. usinam as pe-
cas e as controlam na forja?

Eliseu Gongalves Batista — Sim. Posso in-
clusive precisar que dificilmente atinge a 0,03%
da producdo de usinados.

Rodolfo N. Enrico — A producédo de usina-
gem em nossa fabrica é de 0,6% . Porém, temos
uma inspecao muito dura e que nao aceita muitas
devolugoes.

Eliseu Gongalves Batista — La, como no
Brasil, as pecas com determinados defeitos s@o se-
paradas pelo cliente, ou siao devolvidas 100% ?

Rodolfo N. Enrico — Quando o cliente pro-
cede a devolucdao 100%, nés a aceitamos se a
culpa for nossa. As pecas que nao tém defeito
de forja nés as devolvemos.

Julio Pepino (Presidente) 7 — Agradecemos
ao Sr. Eliseu Gongalves Batista e damos por con-
cluidos os trabalhos da Sessdao “E”, que por certo
foi bastante prolongada.
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