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RESUMKDO

Este trabalho mostra a implantagio do CEP e o0s resultados que
estio sendo obtidos atraveés do esfor¢o do trabalho em equipe.
Hostra também o desenvolvimento técnico e as vantagens econfmicas
obtidas objetivando menor dispersio de concentracdes, reducio de

retrabalhos € no consumo de insumos na dren da decarasem @
fosfitizagio de arames.

1) Trabalho apresentado no I Semindrio de Trefilaglo de Arames,
Barras e Tubos de metais ferrosos e nido ferrosos.

2) Supervisor Operacional da decapagem as UN Arames Especiais-—
VIBASA

3) Coordenador de CEP-DEPTO Garantia da Qualidade - A¢0S VILLARES
S.A

4) Supervisor dos Laboratdrios - U.N. Alta Liga - AgO0S VILLARES
8.A

5) Supervisor Garantia Qualidade UN Arames Especiais - VIBASA
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1- INTRODUCXO:

Na trefilaria de arames de acos para construgiao mecanica,
principalmente na fabrica¢io para molas de vdlvulas, rolamentos,
parafusos e soldas a fase de decapagem e lubrificagdo da
superficie dos arames & uma das mais importantes do processo. 0
controle dos banhos ¢€ essencial para a qualidade do produto
final. Defeitos como, riscos, corrvosido, manchas supevficiais,
desplacamento dos lubrificantes podem ser originados desta fase
de decapagem.

Objetivando obter uma consisténcia waior de desempenho e
uniformidade da qualidade do produto, a unidade de arames iniciou
em 1989 o Controle Estatistico de Processo (CEP).

2- ORGANIZACAO E TREINAHMENTO:

0 CEF tem como responsavel pelo seu desenvolvimento, o

Departamento de Garantia da Qualidade (1). Também conta coa o
apoio de um elemento em cada uma das areas produtivas da Empresa
denominado de coordenador do CEFP. Este, tem a fungdo principal

de implementar e motivar o uso do CEF em sua area contando sempre
com o apoio do Departamento de Garantia da Qualidade.

0 treinamento envolvendo gerentes e supervisores foram
elaborados externamente. Todos o0s lideres e operadores foram
treinados internamente, dando énfase para os conhecimentos
tedricos e praticos do preenchimento € das analises das cartas de
controle € as possiveis agdes corvetivas.

3) UNIDADE PILOTO:

Na trefilaria, a se¢So de decapagem foli escolhida para a
implantagdo do CEP.

0 objetivo foi diminuir os retrabalhos, racionalizar a
metodologia de producio e trabalhar em parceria cow o fornecedor.
Aldm disso, a decapagem é a fase onde a influen. .o do processo
estd diretamente relacionada a qualidade da superficie do produto
final e também onde o0s custos dos insumos bdsicos de uma
trefilaria apresentam maiores niveis.

Os fluxos bdsicos do processo de decapagem estio conforme a
figura 1. Ela é composta de tanques de acido cloridricos,
fosfatos de zinco, cobreago, borax, desengraxantes € sabdes.

A escolha das caracteristicas a serem controladas pelo CEP
foi definida em conjunto pelas dreas produtiva e garantia da
qualidade, levando em consideracio as suas influ@ncias na
estabilizacio do processo.



As caracteristicas definidas controladas estdo conforme o
quadro abaixo:
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0O tipo de controle escolhido foi a carta de controle de
varidveis ( X - R ), individuais, com coletas de amostras
didarias.

Nesta primeira etapa observou-se uma frequente variagio
estatistica nas cartas de controle. Como exemplo, a
concentragcao nos banhos de desengraxantes e a relagfio entre o
indice de acidez total e a acidez livre nos banhos de fosfatos
apresentaram a capacidade CPK ( 1, conforme mostra os graficos 2
e 3. Fara andlise & estudos de problema foram envolvidos td&das
as area produtivas e auxiliares néle relacionado.

4) ANALISE E SOLUCAO DOS FROBLEMAS:

Com o trabalho de equipe envolvendo a produgio, garantia de

qualidade, laboratdrio, manutengao € COompras, Procurou-se
levantar tddas as possiveis causas para reduzir a variag¢io do
Processo. Estudou-se a influéncia dos equipamentos, pessoas,

metodos e wateriais nas causas das dispersdes dos valores das
concentracdes dos banhas (3).

EQUIFAMENTOS : - Check List, melhorar o sistema para manter a
temperatura dos banhos, adequacio das pontes
rolantes, adequacio do Lay out.

M&0 DE OBRAS:- Necessidade de treinamento, falta de comunica¢do e
motivagcio para resultados.

METODO .- Revisio dos procedimentos operacionais e
laboratdrios, frequencia de amostragem, tempos de
permanencia dos produtos nos banhos, adequacfo das
concentracdes médias, procedimentos para correcio,
estabelecimento de auditorias.

HATERIAL ;= Atrazo de abastecimento, consumo variavel,
solicitacio de material extra, programacéo
inadequada, qualidade do insumo, mudan¢a constante
de fornecedor.



Apds as andlises, procurou-se solucionar o0Os principals

problemas que tinham como origem principamente de causas
especiais. Nesta fase decidiu-se alterar os projetos dos
tanques, basicamente nos sistema de aquecimento € de i1nsumos

visando a estabiliza¢8io do processo.

A instalag8o de serpentinas para aquecimento dos banhos de
sabfes e borax substituiram ao sistema de wvapores diretos aos
banhos . Estes vapores apresentaram constante diluigdo dos
produtos @ com 1iss0 necessitaram de rveforgos continuos sem
contudo apresentar melhorias.

Em consequencia na superficie do arame apresentaram
loterogereidade na camada de fosfato.

Nos banhos de fosfatos, o aquecimento a base de vapor diveto

foi substituido por indireto, isto é, colocados tanques especias
aquecidos a base de Banho-Maria. 0 vapor direto além da
diluigido do banho, apresentava o incoveniente de formar

rapldamente borras que exigia uma limpeza semanal do tamque.
Outvra dificuldade era de se controlar os teores de nitrito de
s0dio que em consequéncia necessitava de se retrabalhar o
material para eliminar as manchas superficials. Com 1sso, a
limpeza passou a ser mensal e o retrabalho foi eliminado.

Na consolidag¢io da rotina do CEF, apds a solugio das
principais causas especiais, os proprios operadores gerenciam o
Processo. FPara facilitar, estabeleceu-se uma rotina
sistemdtica que enumera os possivels problemas € as suas
respectivas solugBes. 0 fluxo normal da elaboragdo da carta CEF
é conforme o esquema abaiwxo:-
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Na tabela 41 mostra que apds as alteragdes efetuadas,
obteve-se uma reducio de consumo de insumos meédia didria em cerca
de 24,3X. 0O ganhos anualis obtidos foram cerca de US$ 31 .528,00.
Até o presente momento obteve-se em média uma redugio de 31X
para o mesmo mix de produto e quantidade de producio.

Nos graficos 4 e S5 mostram os atuais resultados tipicos
obtidos na carta de controle dos banhos de desengraxantes e
fosfatos. Observa-se as metas de reduclo de dispersio e o
aumento da capacidade do pProcesso e a redugio dos limites
estatisticos.
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5- CONCLUSKO:

0 trabalho de equipe envolvendo todas as areas relacionadas
ao problema € a motivac@o crescente das pessoas na rvesolugdo dos
mesmos, fez o controle estatistico de processo alcangar
resultados importantes, tais como,

- Estabelecimento de faixas de trabalho para correc¢des.

- Elaboragio de procedimentos visando uniformizag¢so da forma
de atuagio

- Adequagio das concentracdes médias
— Redugdo acentuada nos tempos de fluxos da decapagem.
- Melhoria na uniformidade da camada de fosfato

- Redugao de Retrabalho devido por exemplo a manchas
superficiais e redufio da frequencia de limpeza dos banhos

- Redugao no consumo de 1nsumaos

- Redugio de numero de amostras para analise de alguns banhos

6— BIBLIOGRAFIA

&.1. HManual de Garantia da Qualidade - Fart F - Revisdo {1,
secio n2 18, Técnicas Estatiticas, ACOS VILLARES -
USINA IFANEMA

4&.2. Relatdrio Interno -GCQ - 0Q3/9¢, “Aplica¢ido da CEF na
Decapagem de Arames’ .

4.3. John L. Hradesky - Aperfeigoamento da Qualidade e da
Produtividade - Guia FPratico para ImplementalCio do CEF

Editora Mc. Graw Hill - SF- 1989 - 18 edig¢io



memvos | £ REPICRD | T GANRD ANUAL

NITRITO (NaNO2) 26,7 174,00
AcIipo cLorfDprICO 26,2 562,00
DESENGRAXANTE 24,8 4778,00
SABAO 29,5 11491,00
BORAX 19,6 1543,00
FOSFATO 18,4 14762,00

T O T A L 31528,00

Tabela 01 - Ganho anual com a redugaoc
de insumos.
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GRAFICO 0L - FLUXOGRAMA DO PROCESSO DE DECAPAGEM




N i 5 abTh e R
6,888 AA ° /J-\/\ ( 7,330

6,318
, N4 (6,318
5,733 \ / \Va
430 - 1¢ 5,360)
« ! g& 4 § 12 16 28 #4
1,224 ¢ 1,756)
8,538 (8,538
FOSFATO

GRAFICO 2 - CARTA DE CONTROLE DO BANHO DE FOSFATO,
RELACAX0 ENTRE ACIDEZ TOTAL E LIVRE -
i2 ETAPA.
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GRAFICO 3 - HISTOGRAMA E CAPACIDADE DO PROCESSO DO
BANHO DE FOSFATO - 12 ETAPA.
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GRAFICO 4 - CARTA DE CONTROLE ATUAL DO BANHO DE
FOSFATO

Arquivo:TANQUEFL.CO Histograma
Distribuicao Bilateral

hx'l’gks. 4 ? 1 14
3,533
; o El
6,683 ‘M{_—-—E

: 7,257 =
! 7,|nb,‘:ﬁ/
; 8,447 ES
: 8,981
l E Freq.Acun. 25 58 75 100
FOSFATO
GRAFICO S5 - HISTOGRAMA E CAPACIDADE DO FROCESSO

ATUAL DO BANHO DE FOSFATO
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