
cÍústr1.a consumidora, como no caso da Mercedes 
Benz, o Sr. teria na primeira parte contrôle de 
produtos recebidos; em segundo lugar, laborató
rio para contrôle dêsses produtos; em terceiro, con
trôle da fabricação própria dos produtos; em quar
to, o contrôle final dos produtos, tudo isso subor
dinado a uma só gerência . 

Car~os A. Martinez Vidal 9 Para poder com
parar os distintos sistemas de contrôle de qua
lidade, seria interessante, também, em primeiro 
lugar, conhecer as qualidades obtidas. Podemos 
dizer que a obtenção de chapas para estampa
gem profunda requer um alto padrão de quali
dade. A SOMISA, neste momento, está procuran
do obter chapas para estampagem profunda? 

German S. de Cor.dava - Com referência à 
pergunta que me faz o sr. Martinez Vida], quero 
esclarecer que desde 1962 começamos a produzir 
a qualidade que se requer, ou seja, para estam
pagem profunda, com características indivisíveis. 
No ano seguinte, começamos a trabalhar com a 
qualidade SPND, com características não divisí
veis. Naquela ocasião, a qualidade não satisfazia 
as exigências de superfícies, especialmente para 
partes expostas de carroçaria de automóveis. Ül-

timamente temos entrado na produção de SPNO. 
O mercado, neste caso o argentino, acreditava ser 
mais econômica essa qualidade para as indústrias 
de automotores. 

O SR. PRESIDENTE - Agradeco a apresen
tação do trabalho do Sr. German S. de Cordova e 
anuncio a apresentação do segundo trabalho des
ta Sessão, de autoria dos Sr. Antônio Pedrosa da 
Silva e Aziz Assi. 

O Sr. Antônio Pedrosa da Silva é formado 
engenheiro de minas, metalurgista e civil, pela Es
cola de Minas de Ouro Prêto, em 1957. Ingres
sou na Usiminas em 1958. Estagiou nas usinas 
de Yawata lron and Steel Co. - Japão, de se
tembro de 1958 a janeiro de 1960 . De 1962 a 
1966 trabalhou em dive1·sos setores do Departa
mento de Laminação. De 1.966 até o presente 
momento, chefia o Departamento de Metalurgia 
e Inspeção. 

Tem a palavra o Sr Antônio Pedrosa da 
Silva. 

- O Sr. IÂ.ntônio Pedrosa da Silva 'expõe o 
tmbalho "Considerações sôbre o c ontrôle de 'qua
lidade na Usiminas", de sua autoria ,e d .o Sr. Aziz 
Assi. 

O Contrôle de Qualidade na USIMINAS 

RESUMO 

Visando apresentar o contrôle de qualidade 
sob o ponto de vista do fabricante de produtos 
siderúrgicos, o presente trabalho mostra a organi
zação, as atribuições e a filosofia do contrôle de 
qualidade atualmente executado na USIMINAS, 
dando ênfase à necessidade de um maior entrosa
mento, no que concerne às especificações e utili
zação dos produtos, entre fabricantes e clientes, 
através dos engenheiros de assistência técnica e 
dos departamentos de contrôle das usinas, a fim 
de que os últimos possam realmente receber um 
produto que melhor atende à aplicação a que se 
destina. 

"Aiming to present the quality control un
der the steel products maker's standpoint, the pre
sent paper shows the organization, the attribu
tions and the philosophy of the Q . C . actually 
executed in USIMINAS, giving larger emphasis 
to the need oh better relationships, between pro
ducers and consumers, concerning specifications 
and applications of products, through the tecni
cal assistance engineers and the Q. C . depart-

. ments of the plants, so that the last ones can 
really receive a product that better meets it's re
quirements". 

Eng. Antônio Ped-,,osa da Silva 1 

Eng. Aziz Assi 2 

1 . INTRODUÇÃO 

O objetivo dêste trabalho é a descrição do 
contrôle de qualidade atualmente executado na 
USIMINAS e que resultou de uma reestrutura
ção d e tôda a Emprêsa em meados de 1966 e em 
que foi adotado o sistema de linha e assessoria 
"staff". 

. Na U sina, os departamentos de linha são: 
Coqueria e Altos Fornos, Aciaria, Laminação, 
Transportes e Engenharia e Manutenção e os de
partamentos de assessoria: Relações Industriais, 
Financeiro, Aprovisionamento, Planejamento da 
Produção, Metalurgia e Inspeção e Engenharia 
Industrial. 

N essa Organização de linha e "staff", os úl
timos colaboram com os departamentos de linhas 
ou operação, prestando serviços, realizando estu
dos, elaborando planos ou dando recomendações 
de modo a que os primeiros possam se dedicar in
teiramente às atividades de produção, cumprir os 
programas de produ ção e melhorar os níveis de 
qualidade e custo. 

No anexo I, apresentamos a situação dos ~ 
gãos de Contrôle de Qualidade e Vendas dentro 
do organograma da Emprêsa. 

(1) Chefe do Departamento de Metalurgia e Inspeção .da Usina Siderúrgica de Minas Gerais 
USIMINAS - Ipatinga, Minas Gerais, Brasil. 

(2) Chefe da Divisão de Metalurgia da USIMINAS - Ipatinga, Minas Gera is, Brasil , 
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ANEXO N~ r 

Presidente 

. CarpraseMat.P. . Sup. VENOIIS Sup. Produc;ão Sup. Rei. Ind . Sup. Contab. 

Depto.TÉI:NCO Depto. r ransportes J] 

Eng11 Chefe 
Operação 

1------i Assist. Técnica 
Yawata 

, ,: · 

Depto. Plan. Prod. Dept~ ta.Er,q. Ind . Depto.Rel. Ind. 
'-------J 

Oepto.Coqueria eAF Depto. .Acio.ria Derto. Lamina<;oo f:lei1a.Engenharia f:lei1o. T ranspates 

Organograma da Usiminas 

2. ORGANIZAÇÃO DO CONTRôLE DE 
QUALIDADE 

Conforme mostrado no organograma, anexo 
I, as atribuições do Contrôle de Qualidade na 
USIMINAS estão a cargo de dois departamentos: 
Técnico, sediado em Belo H J.rizonte, e Metalurgia 
e Inspeção, situado na Usina, em lpatinga. 

Devido a essa situação geográfica, ao primei
ro compete, dentre outras atribuições, interpre
tar as recomendações, as diretrizes e a filosofia da 
Alta Chefia da Emprêsa do ponto de vista da 
qualidade e transmiti-las à Usina, efetuar os con
tatos necessários com a Superintendência de Ven
das e prestar ou coordenar todos . o:: serviços de 
assistência técnica aos clientes, ficando a cargo 
do segundo todos os trabalhos de contrôle de qua
lidade na Usina. 

Procuraremos expor, sumàriamente, as atri
buições dêstes dois departamentos e principalmen-
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( Parcial ) 

te do Departamento de Metalurgia e .Inspeção, 
cujo organograma é mostrado no Anexo n.0 II, 
comentando as atividades de cada um de seus Se
tores, ou seja, Divisão de Metalurgia, Divisão de 
Inspeção e Seção de Padronização. 

2. 1 - PADRONIZAÇÃO 
Pedidos na Usina 

Entrada dos 

A Seção de Padronização é encarregada, pri
mordialmente, de preparar e manter atualizados 
os Padrões Técnicos da Usina (PTU) . 

tstes padrões técnicos são as normas inter
nas da Usina que procuram traduzir, tanto quan
to possível, em grandezas mensuráveis, a "quali
dade" desejada para os diversos materiais que 
nela entram como matérias primas ou saem sob 
a forma de produtos acabados. São feitos seja com 
base na experiência ou estudos da própria Usina 
ou em normas diversas ou, ainda, em convenções 



ou acôrdos estabelecidos entre a Usina e o cliente. 
Assim, ao prescrever que determinada maté

ria prima deve satisfazer a determinados requisi
tos físicos, químicos ou físico-químicos ou que 
uma chapa deve atender a certos requisitos de 
aspecto superficial, tolerâncias, forma, proprieda
des mecânicas ou composição química procura-se 
transformar em valores mensuráveis a "qualida
de" que se deseja para determinado produto tendo 
em vista sua aplicação . 

No caso das matérias primas, o PTU estabe
lece o método de amostragem e os testes ou aná
lises a serem realizados por ocasião de seu rece
bimento. 

Para os produtos em processo, os PTU's fi
xam uma série de fatôres a serem obedecidos du
rante a fabricação, como por exemplo, amostras 
a serem coletadas no alto forno e na aciaria, lin
goteiras a utilizar, dimensões das placas para aten
derem determinado produto, rendimentos para 
programação, temperaturas de desenfornamento, 
laminação, bobinamento, etc. 

No caso de produtos acabados, estabelece as 
tolerâncias de forma e aspecto e as propriedades 
mecânicas ou metalográficas, determinando, da 
mesma maneira, o tamanho dos lotes a serem 
amostrados, a forma do corpo de prova, a manei
ra de realizar os testes, etc . 

Como grande parte das encomendas são fei
tas para serem atendidas segundo determinada 
norma como ABNT, ASTM, SAE, DIN, JIS, 
LR, BV, AB, etc., a Padronização estuda ~stas 
Normas e as coloca em forma no PTU para orien
tar as diversas fases de fabricação, a mesma coi
sa devendo ser feita com relação a exigências es
peciais dos clientes. 

Entrada dos Pedidos na Usina 

- Com relação à participação da Padroniza
ção na entrada dos pedidos na Usina, • temos que 
considerar dois casos: produtos de fabricação nor
mal ou padronizados e produtos não padronizados . 

No primeiro caso, os pedidos, através de 
Vendas (Escritórios regionais ou Superintendên
cia) vão ter ao Depto. de Planejamento da Pro
dução, na Usina, a fim de que seja feita reserva 
na programação e confirmado o prazo de entrega . 

De posse do prazo confirmado, Vendas emi
te a "confirmação de encomenda" (CE} envian
do uma via para o cliente e as demais parn a 
Usina, através desta Seção, que as analisa e veri
fica se estão, realmente, de acôrdo com as normas 
e possibilidades de fabricação já padronizadas e 
emite a "especificação de fabricação" (EF) , que 
é, na realidade, uma ordem de fabricação em que 
os detalhes de operação, inspeção, embalagtm e 
marcação, etc . , são colocados sob uma forma co
dificada, enviando-a aos diversos setores envolvi
dos, conforme mostrado no anexo n.0 III - Flu
xograma de uma confirmação de encomenda de 
produto já padronizado. Quando há qualquer dú
vida, são feitos os contatos necessários com o Se-

tor de Vendas, Assistência Técnica ou Div. de 
Metalurgia. 

Para o caso de consulta ou de produto não 
padronizado, Vendas responde diretamente ao 
cliente se o material pode ser encaixado dentro 
dos padrões de fabricação ou, em caso de dúvi
da, encaminha a consulta ao Departamento Téc
cnico, onde podem ocorrer três hipóteses: 

1 . Enquadramento do material em pa
drões técnicos já fabricados pela Usina ou 
indicação de especificações próximas; 

2 . Definição da impossibilidade de fa. 
bricação; 

3 . Possibilidade de fabricação, embora 
fora dos padrões técnicos, ocasião em que a 
consulta vai ter à Usina para confirmar ou 
não a viabilidade e interêsse de produção, 
conforme mostrado no Anexo n.º III, Fluxo
grama de consulta ou pedido de produto não 
padronizado . 

2 . 2 - Divisão de Metalurgi,a 

A Divisão de Metalurgia tem, sob o ponto dl 
vista do contrôle de qualidade, uma função aná
loga ao " contrôle" inglês ou seja, com base nas 
informações do resultado da inspeção efetuada 
pela Divisão de Inspeção nos produtos em pro
cesso ou acabados ela procura analisar as causas 
da produção de produtos fora de especificação ou 
que não estejam apresentando um nível adequa
do de qualidade e as tendências propondo à ope· 
ração as con tra-medidas necessárias . 

Do mesmo modo, ela atua: 
- proponto à Padronização a criação, altera

ção ou extinção dos padrões técnicos da usina com 
base em estudos, pesquisas, testes ou resultados 
da operação; 

- programando, coordenando e estabelecen
do todos os padrões e condições preliminares de 
fabricação de novos produtos para serem discuti
dos. com as unidades de produção e efetuando o 
acompanhamento durante a fabricação experimen
tal, coleta de dados e resultados dos testes, apre
sentando por fim um relatório; 

- estudando, com base nos relatórios ou 
amostras recebidas, as causas das reclamações de 
clientes sob o ponto de vista metalúrgico, verifi
cando tôdas as condições durante a fabricação e 
tes tes de modo a verificar suas possíveis causas 
como sejam: condições de fabricação, liberação ou 
ainda emprêgo por parte do cliente; 

- verificando se os padrões técnicos da Usi
na estão sendo rigorosamente observados; 

- estabelecendo, juntamente com as unida
des d e produção, e tendo em vista os equipamentos 
disponíveis, metas de qualidade com base nos ní
veis de qualidade que a Usina vem obtendo e 
comparação com resultados de usinas congênere!'. 

Convém esclarecer, entretanto, que apesar 
desta assistência constante dada pelo contrôle, "a 
operação conserva o direito e tem mesmo o dever 
de discutir as soluções que lhe são propostas, 
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Div. d e M[TALURGI ,~ 

Seç. de Met. Gusa 

Seç. ele Met. Ac,ar,a e 
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c::J - uterna CJ ·RMS 

Dimensões da Chapa : r=::J- inl erna oculta O - C L.l 

o,mensôes do '"BLANK" e sua orientação em relação a moHJ< d imensã.o da. c::J - int erna vis'ível 
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LR , TI{ · 

Nome e sequência de operoç.é,;es efetuadas : Alonq . · 
Dureza : 
Erichscn : 
Ullra.-som : 

Re'IC$!iment!l a ser c!ado na. ci"IOp<l: 
Outros ensa ios 

RECOZIWtNW OLEJ\IVENTO 
Obs., ( Ar;e..,a , fotoQr-ofiasou d.esCMod.o. peço e Jvst,fioo, exrqê.ncios c:J- Azu/ [:=:J - Nâ.o oleaú.J 

t=:J- Branco especia.i:s ) 

eventualmente de as modificar ou de as recusar 
e permanece r esponsável pela sua aplicação", 2 

não podendo, porém , modificar as operações já 
padronizadas, sem entendimento prévio com o 
contrôle. 

Outra atribuição da Divisão de Metalurgia é 
preparar r elatórios de qualidades , diários, decen
diais, mensais ou especiais, e que possibilitam às 
divisões de operação um perfeito conhecimento do 
andamento d e sua produção sob o ponto de vista 
da qualidade, possibilitando, assim, a aplicação das 
contra-medidas imediatas que se fizerem n eces
sárias. 

Prepara ainda esta Divisão um relatório téc
nico mensal para ser apresentado à Chefia da 
Usina. 

Para exercer, convenientemente, suas atribui
ções conta esta Divisão com Seções nos setores es
pecíficos, conforme mostrado no organograma e 
que, por motivos óbvios, situam-se junto às divi-
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sões de operação. Por princ1p10, seu pessoal deve 
conhecer profundamente as condições de operação 
do pon to de vista metalúrgico e de qualidade de 
modo a poder discutir, com os setores envolvidos, 
os problemas e apresentar contra-medidas . 

Os trabalhos desenvolvidos pelas diversas se
ções pertencentes à Divisão de Metalurgia, funda
mentalmente, pouco diferem entre si, evidentemen
te, cada Seção tendo suas funções específicas. 

Exemplificá-los todos não caberia dentro do 
espírito do trabalho que nos propusemos apresen
tar. A título de exemplo, porém, apresentaremos 
alguns assuntos recentemente estudados, principal
mente, no que se refere à Laminação . 

Tabela de rendimentos chapa/ placa, es
pecífica para cada Norma e que proporcionou um 
aumento de rendimento de laminação de chapas 
grossas de cêrca de 2 ,5 % ; 

Estudo da variação das propriedades me
cânicas e estrutura micrográfica ao longo das bo-
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-w ( O atendimento do pedido / consulta pode ser decidido, sucessivamente. por Vendas oo pelo Depto. Técnico. sendo 
encaminhado à Usina, quando necessária . J 
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--- CE (CoofirmaçãoEncomencta) 
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- · -·--- PE ( Pedido ele Encomenda) 
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' 

FLUXOGRAMA DE UMA CO/IFJRMAGÃO DE ENÇCMEf\OA QE PRroJTQ JÁ EP,DRQNIZADO 

binas a quente em função das temperaturas de aca
bamento e bobinamento e que possibilitou um 
melhor conhecimento de nossas condições de fa 
bricação e conseqüente alteração nos padrões de 
temperatura de laminação e condições de resfria
m ento, com redução de recursos por propriedades 
mecânicas e/ ou m etalográficas . 

- Estudo das variações dos resultados de 
•ensaios de resistência à tração e choque de cha
pas grossas em função das temperaturas de aca
bamento e tempos de 1·esfriamentos e que possi
bilitou alterações nos padrões e conseqüentemen
te diminuição de recusas por aquelas propriedades. 

- Estudo da variação das propriedades de 
-estampabilidade em chapas finas a frio em função 
do ciclo de recozimento. 

- Estudo da variação da largura das bobi
nas laminadas a quente, em função da largura e 
espessura das placas e que possibilitou diminuir 
:a largura d e programação das placas e, conseqtien-

temente, melhoria dos rendimentos de corte na 
Linha de T esouras e Decapagem. 

2. 3 - DIVISÃO DE INSPEÇÃO 

A Divisão de Inspeção tem atribuições mais 
parecidas com o "contrôle" francês. Assim sendo, 
com base nos padrões técnicos da U sina ou con
tratos de compra com os fornecedores de matérias 
primas, a Divisão de Inspeção se limita a verifi
car se determinado produto ou matéria prima 
atende ou não à especificação ou seja, se está com 
suas propriedades dentro do especificado e deve 
ser aprovado ou se está fora e deve ser rejeitado 
ou recusado . 

Jtste contrôle é geral , iniciando pelo recebi
mento das matérias primas e terminando com a 
liberação dos produtos na linha final de fabricação 
e ainda verificando as embalagens, marcação e 
condições de embarque . 
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É, também, atribuição desta Divisão a emis
são de Certificados de Inspeção quer das matérias 
primas, quer dos produtos acabados ou semi-aca
bados . 

Para se desincumbir destas atribuições, ela 
dispõe de laboratórios tecnológicos e de inspetores 
localizados em pontos diversos das linhas de pro
dução e acabamento. 

2 . 3 .1 - Inspeção de matérias primas e análises 

A inspeção das matérias primas se proceEsa 
em três etapas distintas. 

a. Inspeção de Pêso 

Tendo em vista a necessidade de se fazer um 
contrôle eficiente de estoque, bem como a conve
niência de conferir os valores declarados nos ma
nifestos de tráfego e notas fiscais, a Usina dispõe 
de diversas balanças ferroviárias e rodoviárias, de
vidamente aferidas pelas entidades oficia!: , todo 
o material recebido sendo pesado. 

b. Ensaios Físicos 

As matérias primas que são utilizad:1s na 
Usina devem ser as mais adequadas para os fins 
a que se destinam, suas características con10 com
posição química e física sendo fixadas nos padrões 
técnicos da Usina e nos Convênios especiais com 
os diversos fornecedores. 

A fim de verificar o enquadramento das ma• 
térias primas ao especificado, todos os recebimen
tos são criteriosamente amostrados e as amostras 
submetidas aos ensaios indicados . 

e. Ensaios Químicos 

As amostras de matérias primas preparadas 
no Laboratório de Tratamento de Am.)stras são 
enviadas para o Labora tório de Análises onde se 
procede à análise química das mesmas e se ~orn 
param os teores obtidos com as exigências dos 
padrões e dos contratos de compra. 

. t ste laboratório de análises. encarrega-se, 
também, das análises de rotina das matérias pri
mas, sínter, gusa, aço e, ainda, de análises quími
cas especiais ou para estudos específicos. 

2. 3. 2 - Inspeção ,de produtos e m processo 
A fim de evitar que produtos defeituosos ou 

duvidosos sofram tôdas as transformações interme• 
diárias para posteriormente serem rejeitados sob 
a forma de produto final e que, evidentemente, 
custam muito caro, é feita a inspeção dos produ. 
tos em processo . 

Assim, na Aciaria , as corridas que saem fo. 
ra das faixas previstas por composição química 
ou por outras condições de fabricação são desvia
das para outros p edidos onde se enquadrem. Do 
mesmo modo, os lingotes que tiveram qualque1 
anormalidade durante o lingotamento ou que 
apresentarem uma superfície que comprometa 
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sua utilização posterior sao desviados ou m esmo 
sucatados. 

Na laminação de placas são feitas, também, 
observações durante o aquecimento dos lingotes, 
laminação de desbaste e corte na tesoura , em tô
das estas fases o produto podendo ser desviado ou 
sucatado. 

Outra finalidade da inspeção de produtos em 
processo é, ao desviar ou sucatar um material 
que forçosamente iria ser recu sado sob a forma 
de produto final , possibilitar ao Planejamento de 
Produção reprogramar, imediatamente, novas cor
ridas evitando-se, dêsse modo, quaisquer demoras 
que possam comprometer o atendimento de deter
minado pedido . 

Passando para o Pátio de Placas, a Divisão 
de Inspeção dispõe de inspetores que indicam, para 
recondicionamento, os defeitos passíveis de com
prometerem o produto final ( gôtas frias , trincas, 
inclusões de refratários, etc.), ocasionando sua re• 
j eição caso não sejam removidos. As placas são 
ainda medidas em seu comprimento, largura ~ 
espessura e avalia-se se elas têm pêso e dimensão 
dentro dos padrões estabelecidos anotando-se, tam
bém, a área e5carfada, somente sendo processados 
após a aprovação da Inspeção. 

2. 3 . 3 - Inspeção ele produtos acabados 

1 . Chapas Grossas 

Passando para inspeção de produtos acabados 
temos, no caso de chapas grossas, que as chr,_pas 
vão ter ao dispositivo de inspeção onde são inspe
cionadas nas duas faces com relação à forma e as• 
p ec to. 

Neste local , os inspe tores assinalam e iden
tificam os defeitos como: ondulações, bôllrn~, bôl
sas, trincas, inclusões de refratários, carepa in
crustada, marcas de cilindro, etc. , aprovando, des
viando para recondicionamen to, desclassificando 
ou mesmo su ca tando as chapas conforme a gravi
d ade dos defeitos. 

Por fim , as chapas vão à inspeção final on
de são inspecionadas com. relação a dimensões e 
estado das bordas . 

Caso estejam ocorrendo defeitos provenientes 
da laminação e observados em qualquer pôsto de 
inspeção, como sejam marcas de cilindro, falta de 
largura ou largura irregular, arranhões, carepa, 
falta ou excesso de espessura, e le ., a inspeção in
forma imediatamente à operação a fim de que se
jam tomadas as contra-medidas, evitando-se, dêsse 
modo, que se continue a fabricar material que 
não atenda aos padrões e que acarretem prejuízo,: 
para a Companhia. 

Dependendo do plano d e amostragem especi
ficado no PTU, são retiradas amostras das cha
pas e enviadas para o Laboratório de Testes Me
cânicos onde são preparados e ensaiados os cor
pos de prova. 

As chapas rejeitadas seja por forma, aspecto 
dimensões e propriedades mecânicas são, depen
dendo do defeito, conforme dito acima, sucatadas, 



,desviadas parai recondicionamento, desclassifica
das para aplicações menos importantes ou enqua
dradas em outras dimensões ou padrão. 

Dependendo de solicitação do cliente ou para 
contrôle interno, as chapas podem também ser 
inspecionadas por ultra-som. 

Os en saios das propriedades mecânicas são 
feitos atendendo-se às recomendações das diver
sas normas segundo as quais as chapas são fabri
cadas, fornecendo-se um certificado de inspeção, 
caso solicitado. 

As chapas para a indústria naval ou para de
terminadas aplicações, por desejo do cliente, po
dem ser inspecionadas por terceiros ou sejam 
Sociedades Classificadoras que enviam seu s ins
pe tores à Usina, que as inspecionam e acompa
nham os testes mecânicos. E stas Sociedades po
dem ser Lloyd Register of Shipping, o Ameri
can B ureau , o Bureau V eritas, evidentemente po
,pendo ser inspecionadas por outras entidades, ou 
pelo próprio cliente. 

2 . Tiras a Qu,ente 

Neste caso, é feita a inspeção das bobinas 
que são vendidas sob essa forma e das chapas. 

Embora a inspeção de bobinas seja algo pro
blemática, elas são inspecionados quanto ao aspec
to externo, estado do enrolamento e telescopicida
de . A espessura e largura são inferidas pela aná
li se dos gráficos dos medidores correspondentes . 

As chapas que são cortadas na linha são ins
pecionadas - quanto à forma, aspecto e dimen
sões para o fim a que se destinam. Ao mesmo 
·tempo são retiradas amostras para os ensaios me· 
cânicos. 

3. Tiras a Frio 

No caso de laminados a frio, o processo de 
inspeção é semelhante ao da laminação a quente, 
com exceção das bobinas a frio que são inspecio
nada durante a laminação de encruamento. 

2 . 3 . 4 - Laboratório de Ensaios 

No Laboratório de Ensaios, após a devida pre
paração dos corpos de prova, são realizados os 
e nsaios de tração, dobramento, choque, dureza e 
embutimento e exames mac1·0 e micrográficos in
dicados. A seguir, são emitidos os relatórios de 
ensaios ou certificados de inspeção e distribuídos 
para as partes interessadas. 

3. LIGAÇÕES COM OS CLIENTES 
- ASSISTtNCIA TÉCNICA 

Após a liberação do produto na Usina, é ne
cessário verificar-se seu comportamento por oca
sião da aplicação. É , ainda, necessário verificar 
se os clientes estão ou não satisfeitos com o pro
duto que lhes está sendo entregu e e , quando fô1· 
o caso, discutir com os mesmos a melhor maneira 
de o utilizar ou aconselhá-los a adquirir um pro-

duto que melhor atenda ao fins visados ou mais 
econômico. 

Para se conseguirem êsses objetivos, utilizam
-se de três fontes principais de informações : 

1 . Visitas ou contatos técnicos com os 
clientes; 

2 . Reclamações; 
3 . Fichas de qualidade; 

3. 1 - Visitas e/ oii contatos técnicos com os 
clientes - Na USIMINAS, êsses contatos são fei
tos, rotineiramente, pelos engenheiros do De
partamento Técnico e engenheiros de vendas, 
acompanhados ou não pelo pessoal da Usina ou 
em visitas especiais com a participação das che
fias dos departamentos envolvidos ( Técnico, Me
talurgia ou outros) e assistência técnica j aponêsa, 
sendo indispensável, sempre, a compreensão e co
operação por parte dos clientes, tendo em vista o 
interêsse mútuo. 

Nessas visitas, procuram-se obter diversas in
formações, para orientação do contrôle interno da 
Usina , sôbre as condições de fabricação dos clien
tes e que sem.pre são de interêsse, conforme se 
seguem: 

1. Nome da firma, localização, número 
de empregados, etc; 

2. Principais atividades ou produção 
(número de peças ou tonelagem) , catálogos 
ou outras informações ; 

3. Condições de recebimen to do mate
rial adquirido : meio de transporte, equipa
mentos de descarga, pêso máximo admitido, 
diâmetro interno e externo no caso de bobi
nas etc; 

4 . Especificações do material, 1·equisitos 
especiais de inspeção, embalagem, marcação 
ou outros; 

5. Cuidados especiais e equipamentos de 
fabricação . 

Sob o ponto de vis ta de qualidade, procuram-

-se obter tôdas as informações do material que 
está sendo fornecido, como: 

1. Aspecto, forma e tolerância de di
mensões do material fornecido em chapas ou 
bobinas ; 

2 . Propriedades mecânicas, variação de 
dureza e microestrutura, e tc .; 

3. Pontos problemáticos sôbre o mate
rial fornecido ou defeitos que eventualmen
te tenham surgido; 

4. Índice de material recusado ou su
catado pelo cliente; 

5 . Requisitos especiais de qualidade. 

Procura-se, também, sentir a evolução do 
mercado ou seja a necessidade de serem desenvol
vidos novos produtos ou alterada determinada ca
racterís tica do material que está sendo fornecido. 

E stas informações são passadas para as fô
lhas de " Dados sôbre Clientes" e distribuídas aos 
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A Oiv . MetQlurgia. a:ilicita 
b. Seção de Podronização aa 

pr~idência1 d.e rotina. P/ 

altero(icio d.o Padrão T&cnico 
da Usina fornecendo p/ isso 

os e l&nentos necessfuio 1. 

Oepro. Metalurgia 

Seção de Padronização faz o 
levantamento ela reclama.~ 
e comp~menta. com do.dos dis
ponfyeir. 

Seçôe5 de Mctah19il. analisam 

cr~ a.s pou(veis causas 
da rcclMlOQ!Ío _ Checil: ana.lysis 

teste me cónico, metalOQrctia. 

etc . 

6 

Reunião 
com os Setores de Produção, 

Podroni.a..çõo e MetaJurqia.. 

A'ovidêicias nos Seto

res de Produção erwol· 
~---! vidos . 

Ca,tra _ Medidas Provi -

sória.a : Reo.lizQ.ÇQO de Novlls 

Allerocáo !'odláo da ()pl!---.J E,peróí ncia.s . 
ração, Padrão Técnico 
da Usina etc. 

1. Assis!. l'ecnica toma. conhecimento e estuda. a reclamação a. fim de emitir parecer e,se necessário, 
solicita lnforinoções c«nplementa.res ou providências da Usina. 

2 . A Divisão de Metalurgia juntamente c«n a.s Seções de Metalurgia e Padronização analisa. e estuda 

as possíveis causas. 

3. Che(J<l/ldo ai.ma solução imediata a encaminl!a. ao Oepto.de Metalurgia que por sua vez encaminha 

ao Oepto. íecnico o Relatório Tllcnico ou informação solicitada. 

4. Ole(JOda à conclusão ·que há necessidade de uma análise mais a.mpla. convoca uma reunião conjunta 

com os Setores de Operação, Podrooização e Metalurgia e debate o assunto. 

5. Se os resultados encontrados forem ne90tivos novamente serão discutidos em reunião. 

6. Se os resultados forem satisfatórios a Divisão de Metalurgia. solicita à Seção de Padronização 

providenciar a alteração do Padrão Técnico da Usina. ( PTU) de a.c8rdo com a rotina.. 

7. Apro\/Qda. a. alteração do PTU pela. Chefia. da. Usina. são feitas as comunicações devida.s a. todos 

os Setores en110lvidos ( Usina e 54de) 

FWXOGRAMA DE ESTUDO OE UMA RECLAMACÃ) NA USINA 

se tores interessados, os quais as arquivam na Pas
ta do Cliente, juntamente com relatórios de con
tatos anteriores, relatórios de reclamações e infor
mações gerais, 

l, Solução propriamente da reclamação, 
em que será definida sua procedência ou 
não, tendo em vista as normas ou especifi
cações segundo as quais foi fornecido o ma
terial; Com base nas informações obtidas, no conhe

cimento da Assistência Técnica e do pessoal do 
Contrôle e visando melhor atender à qualidade de
sejada pelo cliente são feitas alterações nos padrões 
de fabricação ou inspeção ou programadas expe
riências, quando necessário, tendo-se sempre em 
mente o ciclo mostrado na figura 1: 

Entregue o lote fabricado segundo novas con
dições, acompanha-se seu comportamento, verifi
ca-se ou não a necessidade de novos ajustes e o 
ciclo recomeça . 

3. 2 - Reclamações 
- Outra atribuição importante da assistência 

-técnica é o estudo sistemático das reclamações e 
que pode ser encarado sob dois aspectos: 
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2. Utilização da reclamação como ele
mento de informação para aprimoramento 
da qualidade e melhor atendimento dos 
clientes. 

Podem ser simplesmente informativas, em 
que o cliente apresenta insatisfação sôbre a quali
dade do material que lhe está sendo fornecido ou 
pode vir acompanhada de um pedido de reem
bôlso ou devolução do material e crédito corres
pondente, 

Em ambos os casos , elas são cuidadosamente 
analisadas e estudadas as causas que lhes deram 
origem e, conforme o caso de urgência ,comuni
cadas imediatamente à Usina , com amostras e ou-



tros dados, para ser feito o levantamento de tôdas 
as condições de fabricação, análises químicas, exa
mes macro e micrográficos, etc . que possibilitem 
a aplicação de contra-medidas . 

. ll:ste estudo é feito para se verificar se a re
clamação é devida a uma liberação imprópria 
do material, se ela resultou de uma falha na es
pecificação ou aplicação por parte do cliente ou, 
ainda, se está dentro das possibilidades normais de 
ocorrência . 

Por maior que seja o interêsse da Usina em 
evitá-las, quando ocorrem, é preciso que delas se 
tire o maior proveito para evitar sua r epetição. 
Assim sendo, neste caso, é indispensável que as 
informações que são enviadas à U sina sejam tão 
detalhadas quanto possível sendo, também, im
prescindível a cooperação dos clientes de modo 
a se poder identificar perfeitamente todo o mate
rial, logo surja o problema, como n.0 da chapa ou 
bobina, n.0 de inpeção, Nota Fiscal, etc., deven· 
do, também, ser enviado croquí da peça ou descri
ção da operação que estava sendo efetuada quan· 
do apareceu o defeito ou falha, bem como amos
tras do material. 

No anexo IV é apresentado o fluxograma de 
estudo de uma reclamação, informativa ou não, na 
Usina . 

3 . 3 - Fichas de Qualidade 

- Através das fichas de qualidade, confor
me modêlo do anexo II, preenchidas pelos enge
nheiros de assistência técnica, engenheiros de ven
das ou foi-necidas pelos próprios clientes, a U sina 
tem m elhores condições de conhecer aplicação do 
material , principalmente para os itens que exi
jam cuidados especiais e que também contribuem 
para um melhor atendimentos. 

4 . PESSOAL 

O pessoal lotado no D epartamento de Meta· 
lurgia para exercer as funções que lhes são atri
buídas, 290 funcionários, constitui, hoje, cêrca de 
5 ,4% do efetivo da Usina , contando com 18 enge
nheiros e 40 auxiliares técnicos . 

5. CONCLUSÕES 

1. Conforme mos trado, um dos objetivos 
principais de organização do Q. C. adotado na 
USIMINAS é o de fornecer à Operação as infor
mações, recomendações e ajuda de que ela neces· 
sita a fim de que possa se dedicar inteiramente 
ao cumprimento de suas atribuições, deixando pa• 
ra o Contrôle os serviços muitas vêzes exaustivos 
de coleta, interpretação de dados, preparação de 
relatórios, estudos, pesquisas, etc. 

2. Embora, relativamente nova em nossa 
Companhia, a organização foi testada e bons os 
resultados conseguidos, tendo em vista, principal
mente, os resultados dêstes três últimos anos, em 
que, com a evolução do mercado e necessidade dos 
clientes, a USIMINAS iniciou a fabricação de 
uma série de novos produtos, antes não fabrica· 
dos em suas linhas como sejam: chapas para es
tampagem profunda, chapas de alta resistência e 
boa soldabilidade, chapas para a fabricação de tu
bos, chapas estruturais especiais, etc. 

3. Do mesmo modo, o es tabelecimento e 
acompanhamento de m etas d e qualidade, conjun
tamente com a operação, vem contribuindo, so
bremaneira, para maior motivação do pessoal en
volvido e conseqüentemente m elhorias dos níveis 
de qualidade, com reflexos imediatos na produ
tividade e custos. 

4. Outro aspecto positivo da organização, é 
a importância que procura dar às relações com os 
clientes, para isso incrementando as visitas do p es· 
soal de assistência técnica e de contrôle e insti
tuindo fichas de qualidade e demais informações 
que, sem dúvida, vêm contribuindo para melho
rar os níveis de qualidade da Usina e , conseqüên
temente, para um melhor atendimento aos 
Clientes . 

6. AGRADECIMENTOS 

Os au tores agradecem à USIMINAS a auto
rização para publicar êste trabalho e aos engenhei
ros do Departamento T écnico , a colaboração pres
tada. 
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DEBATES 

W erner M omth (Presidente) 3 - Agradeço 
ao Sr. Antônio Pedrosa da Silva, pela apresen ta
ção do trabalho , e passo a palavra ao Sr . Orien
tador. 

Pedro Silva (Orientador) 4 - Nos têrmos do 
trabalho do Sr. Antônio Pedrosa da Silva temos 
o exemplo de uma u sina nova, <mde se es tabele
ceu o contrôle de qualidade em bases bem racio
nais, demonstrando que êsse sistema funciona per
feitamen te, o que se verifica pelo indíce de qua
lidade que seu s produtos já desfrutam hoje no 
País . 

Estão abertos os debates. 
Marcelo A . de Almeida Prado 5 - Gostaria 

de saber se a divisão de inspeção tem alguma rela
ção com o con trôle de prazos. 

Antônio pedmsa da Silva - Não, não tem. 

Marcelo A. de A lmeida Prado - Quem faz 
êsse con trôle? 

Antônio Pedrosa da Silva - O contrôle de 
prazos é fe.ito pelo departamento de planejamen• 
to da produção, através da sua divi são de prog1·a 
mação. É ela que , nos diver os ponlos Ja linha, 
acompa nha e fiscaliza o cumprimento dêsses pra
zos . Evidentemente, a inspeção verifica determi
nado produ to colocado à sua disposição. 

Avilmar R eis Santos 6· - o último parágra
fo da página 7 , o autor diz que o contrôle atua 
sôbre tôdas as fases da linha de fabricação, desde 
a matéria -prima até o produto livre. 

Eu perguntaria: caso o produto liberado ve
nha a dar defeito na fábrica do cliente, corno 
ocorre com o rompimento na estampagem pro
funda, o contrôle não sel"ia respon sabilizado por 
isso? 

Antônio P edrosa da Silva - A operação é a 
responsável pelo produto que fabrica. Se ocorre 
algum defei to na fábric:i do cliente, o pessoal da 
assistência técnica , no caso sediado em Belo Ho
rizonte, vai até lá, faz o levantam ento prelimi
nar das causas, eventualmente emite um parecer 
ou dá alguma sugestão e, se necessário , pede aju
da à Usina para complementar as informações. 
Muitas vêzes são n ecessários estudos micrográfi
cos . A Usina , então, estuda as -possíveis causas 
do mau comportamento do material na estampa
gem. A responsabilidade, entretanto , continua com 
o pessoal da operação. 

CarlosA. Martinez Vidal 7 - P erguntaria ao 
Sr. An tônio Pedrosa da Silva se ex iste um depar-

lamento on divisão de pesqu isas m e talúrgicas ; 
que relações existem entre esta e o departamento 
de metalurgia; se es tão r elacionados e como um 
aproveita o outro. 

Antônio Pedr.osa da Silva - No qu e diz res
peito às pesquisas e suas relaçõec com a departa
men to de metalurgia, devemos esclarecer que a 
Usiminas está-se lançando num programa bastan
te ambicioso de desenvolvimento de pesquisas. 
Nós temos 25 engenheiros no Centro de P esqui
sas de Ipatinga. É;sse pessoal está sendo prepara
do e, em sua maioria, encontra-se num programa 
de treinamento no Exterior, nos diversos labora
tórios como o IRSID, Iawata e tc. T êm sido fe i
tos convênios de pesquisas com diversas entida
d es. Hoje, êle está ligado ao departamento técni
co, em Belo Horizonte. Acredito que dentro de 
um ano a maior parte estará em I patinga, para 
iniciar os seu s trabalhos . No início, êsse pessoal 
deverá dedicar-se a operações no departamento de 
metalurgia. A relação entre êsses dois se tores de
verá ser a mais estreita possível , de modo que ha
ja ajuda da pesquisa ao departamento de meta
lurgia. A pesquisa vai dispor de laboratórios e re
cursos de equipamentos maiores do que os do de
partamen to de con trôle de qualidade e me talur
gia e inspeção . Com essa preparação que está sen
do levada a efeito, vai dispor de p essoal de nível 
técnico bastante desenvolvido, de modo a realm en
te poder dar ao departamento de metalurgi a e aos 
demais setores de operação um suporte técnico 
necessár io. Na primeira fa se cêrca de 65 % do tra
balho dêsse pessoal vai ser dedicado a êsse supor
te técnico. Cêrca de 35 % seriam para pesqui sas 
tecnológicas e pesquisas mais avançadas. Acredito 
que dentro de dois anos começamos a ter bons r e
sultados nesse investimento que está sendo fe ito. 
Mesmo hoje, com essa forma ção que está sendo 
dada, os engenheiros es tão espalhados nos diversos 
se tores de operação e fazendo já algum serviço de 
apoio ao próprio departamento de metalurgia , prin
cipalmente na parte técnica um pouco m ais de
senvolvida. 

Carlos A. Martinez Vidal - A Usiminas é 
uma das poucas indústrias latino-americanas in
tegradas, preocupada em formar pessoal de p :s
quisa , para preparar-se para o d esenvolvimen to 
tecn :ilógico a que , inevitàvelmente, vai ser subme
tida a América Latina. 

Aproveitando a presença, aqui, de r epresen
tantes de outras u sinas la tino-americanas, seria 

(3) Companhia Siderúrgica Mannesmann - Belo Horizonte, Minas Gerais, Brasil. 
(4) Companhia Siderúrgica Nacional - Volta Redonda, Rio de Janeiro , Brasil. 
(5) Imael Engenharia Industrial S.A. 
(6) Companhia S iderúrgica Nacional - Volta Redonda, Rio de Janeiro, Brasil. 
(7) Comisión Nacional de Energía Atómica - CNEA - Buenos Ayres, Argentina. 
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interessante conhecer-se um outro aspecto dessa 
mesma programação . 

Realmente procede bem a Usiminas ao dedi
car 65 % de elementos a suporte técnico, com pe· 
quena dose de investigação e pesquisa. 

German S. de Cordova 8 - Deve-se concen
trar a maior parte dos engenheiros, para num fu
turo próximo, chegar-se à investigação e ao de
senvolvimento. 

Cleomir M.otter 9 - Gostaria de tecer um co• 
mentário a respeito. 

O progresso da Usiminas, em matéria de pes
quisas, está sendo seguido por outras usinas sidli
rúrgicas, embora numa escala não tão importante. 

Na Companhia Siderúrgica Mannesmann 
também existe um departamento de pesquisas, que 
iniciou seu funcionamento, desmembrado do con· 
trôle de qualidade, há cêrca de um ano. Conta 
com três engenheiros, mas a previsão futura é 
bem maior. 

Solicitaria um esclarecimento do Sr. AntÔ• 
nio Pedrosa da Silva, quanto aos dados do item 
2,2 do seu trabalho: "a operação conserva o direito 
e tem mesmo o dever de discutir as soluções que 
lhe são propostas, eventualmente de as modificar 
ou de as recusar e permanece responsável pela 
sua aplicação". 

Ant;ônio Pedrosa da Silva - Isto é baseado 
na acepção de que o Departamento de Metalur
gia é um departamento de "staff". Evidentemen
te, se há necessidade de se apresentar uma reco
mendação ao Departamento de Operação, o De
partamento de Metalurgia se mune de dados ne
cessários para que, com base nessas informações, 
a opei-ação possa ter bastante segurança em acei
tar êsse conselho. 

Crei_o. que, evidentemente, não houve êste ca
so, mas se a operação, dados os seus programas de 
produção, disser que no momento não pode acei
tar a determinada recomendação, poderíamos, 
eventualmente, levar isso à consideração do en
genheiro-chefe de operação, que está, vamos dizer, 
acima do engenheiro-chefe de produção e nessa 
parte poderia decidir em nível mais elevado. 

José Antônio Leiva 10 - No item 2 .1, o Sr. 
especifica que trabalha com uma série de normas 
estrangeiras e uma nacional, a ABNT. Minha dú
vida é a seguinte: trabaU1ando somente com a 
ABNT, qual seria o lucro da Usiminas, numa 
porcentagem simbólica, quando todos vemos a pro• 
dução cair, se controlada por uma única norma? 

Antônio Pedrosa da Silva - Não incluímos 
aí uma outra norma com que trabalhamos, que 
seria a norma interna da usina, a que chamamos 
de NTU. 

José Antônio Leiva - Justamente, haveria 
uma perda de tempo para se colocarem as outras 
normas em forma da NTU. 

Antônio Pedrosa da Silva - Mesmo coloca
das em forma de NTU, seria muito difícil manu-

seá-las tôdas da maneira como são publicadas. 
Então 'temos uma maneira própria para traduzir 
essas normas a fim de possibilitar a inspeção nu
ma forma mais fácil de trabalhar . 

As normas LR, BV e AB são normas navais 
específicas, e nós também não temos outra manei
ra de atender os pedidos, se não segundo essas 
normas. Por outro lado, certas indústrias, inclu
sive a Mercedes Benz, exigem que os seus produ
tos sejam fabricados segundo a DIN, e não temos 
outra alternativa. Quando o cliente não especifica 
norma, nós fabricamos os produtos segundo uma 
norma interna, a NTU, um pouco mais tolerante 
do que as outras. 

José Antônio Leiva - Nesse caso, por exem
plo, acredito que o País caminha para produzir 
suas próprias normas . 

Agora já não represento mais a Mercedes 
Benz e sim a ABNT , da qual sou membro. Acre
dito que em futuro próximo deveria ser dado um 
maior apoio, não para os Srs. que trabalham com 
NTU normais, mas parn outras usinas siderúrgi
tas, com a finalidade de baratear o preço e au
mentar a qualidade. 

Logicamente, a Mercedes Benz trabalha com 
DIN, assim como outras finnas, o que não quer 
dizer que amanhã não possam deixar de traba
lhar com DIN passando o operar com ABNT. 
A ABNT é um compêndio de tôdas essas normas. 
Pega o melhor de cada uma, até produzir uma 
nacional. 

Nesse ponto, acompanhando o pensamento do 
Sr. Martinez Vidal. qual seria a ajuda que os 
Srs. dão para a ABNT, nessa parte de pesquisas ? 

An.tônio Pedrosa da Silva - A ajuda que 
podemos dar é através da participação de um 
representante nosso, em tôdas as reuniões da 
ABNT. Um outro trabalho que poderia even
tualmente ser feito , seria. tentar convencer os 
diversos consumidores, que exigem seus pedidos 
em outras normas, que optem pela ABNT. 
Acredito que êsse trabalho levará tempo, pois os 
consumidores, em sua maioria têm as suas es
pecificações já aprovadas e recebem os seus de
senhos do país de origem. E ssa mudança, a cur
to prazo, talvez não seja possível. De qualquer 
m;:rneira , deverá ser feito um trabalho de dou
trinação a médio e longo prazo. Bastaria, nesse 
caso, o material de exportação, que deverá ser fei
to de acôrdo com o país que está adquirindo o 
produto. 

Não sei se respondi à sua pergunta. 
José Antônio Leiva - O sr. respondeu mais 

ou menos. Entretanto, ela é bastante complexa . 
Muito obrigado. 

Pedro Silva (orientador) - Aproveitando a 
oportunidade, quero esclarecer que a CSN conta 
com um departamento de pesquisas há vários 
anos, com cêrca de 90 pessoas, sendo 10% de 
engenheiros e pessoal de nível superior. Essas 

(8) Sociedad Mixta Siderurgia Argentina - Buenos Ayres, Argentina. 
(9) Companhia Siderúrgica Mannesmann - Belo Horizonte, Minas Gerais, Brasil 
(10) Mercedes Benz do Brasil S .A. - São Paulo, Brasil. 
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pesquisas, naturalmente, são do tipo t ecnológico, 
visando a resolver de imediato problemas que sur
gem na fabricação e problemas de estudos a mais 
longo prazo, os estudos que o contrôle de quali
dade não pode resol ver nas áreas de trabalho , quer 
dizer, pelo acompanhamento dinâmico da produ
ção . 

Carlos A. Martinez Vicla l - É eviden te que, 
quando se fala em contrôle de qualidade, inevità
velmente caímos no problema de normas. No
venta e cinco por cento das indústri as têm paten
te que vem de tôda parte : inglêsas, francesas, 
a lemãs . As normas nacionais, como a ABNT, no 
Brasil , são exatamente uma recompilação ou uma 
seleção de normas estrangeiras. 

Nes te momento , creio que a indústria latino
americana já se deu conta da necessidade d e uma 
normalização única. H á um trabalho b astante in
tenso do Comitê Pan-Americano de ormas Técni
cas (COPANT,), que realizou inúmeras reuniões, 
no sen tido de chegar-se a uma padronização de 
normas técnicas . Por um lado, procura racionali
zar as normas, e de outro, utilização de produtos, 
de modo a que se equivalham no que diz r espeito 
às mas propriedades e composição. Efetuamos 
uma reunião na Argentina, sôbre racionalização d e 
aços, no ano passado, nesse sen tido. 

Rodolfo N . Enric.o 11 - Nós temos proble
mas similares quanto ao uso da especificação, por 
quanto na Argentina há u suários de peças forja
das que trabalham com normas DIN, normas fran
cesas, normas inglêsas, normas italianas e normas 
an1ericanas . 

A solução do problema, em nosso caso, foi 
utilizar normas técnicas do país, quando possível. 
Por outro lado, na medida de tolerância de fôr
ças para as quais não temos normas nacionais, 
nos decidimos pela que representa maior econo
mia, que é a nOl'ma americana d e tolerância •de 
fôrças. 

Quando um cliente nos solicita produto com 
normas especiais, dizemos-lhe que podemos aten
dê-lo. Mas, indagamos-lhe se deseja um produto 
com custo mais baixo, com nossas normas. Es
clai·ecemos-lhe que as normas que nos solicitam 
1·epresenta1n um aumento de custo. Por exem
p lo, as normas d e análise de aço r epresentam um 
aumento de preço muito grande. 

P edro Silva - No que respeita a normas, 
acredito que cabe a nós, m e talurg is tas, insis tir
mos para que as normas nacionais e latino-ameri
c?nas sej?m i~plantadas o mais ràpidamente pos· 
s1vel. Ha mmtas normas estabelecidas e que não 
estão sendo u sadas . 

Tive oportunidade d e tomar parte no semi
nário do COPANT, em Santiaao do Chile e até 
hoje não vejo essas normas ser~m apl icada~ . Isto 
é urgente . Não há necessidade de discussão n este 
ponto. 

Creio que J3 podemos en cerrar os d ebates 
em tôrno do trabalho do Sr. Antônio Pedrosa da 
Silva. 

- Suspensa a sessão, é reaberta cinco minu
tos depois, sob a presidência do Sr. W erner Mo
ralh. 

O SR. PRESIDEN TE - E stá r eaberta a 
sessão. 

Vamos passar ao terceiro trabalho, de auto
ria dos Srs.: Cyro da Cunha M ello , Rafael Pinto 
Fiuza e José W. de Mello Monteiro, cujos currí
culos são os seguintes: (lê) " Cyro da Cunha ' 
M ello - Companhia Siderú1·gica Belga-Mineira: 
formado pela E scola T écnica de Mineração e Me
talurg!a em Ouro Prêto - 1957; engenh eiro m e
t alurg1s ta pela E scola de Minas d e Ouro Préto 
- 1962 ; chefe do trem de arame Krupp de Mon
levad e - 1965 a 1967; estágio de três meses na 
Usina d e Schifflange da ARBED, no Luxemburgo; 
estágio na u sina da Felten Guillaume em Colônia, 
Alemanha; chefe do trem Morgan-Siemag da Cia. 
Siderúrgica B elgo-Mineira , na U ina de Monle
vade; ch efe do Departamento d e L aminação da 
U sina de Monlevade. 

R afael Pinto Fiuza - Companhia Siderúr
gica Belgo-Mineira: técn ico em mineração e me
talurgia - 1958, pela E scola Técnica de Minera
ção e M etalurgia de Ouro Prêto; enaenheiro me
talurgista pela E scola de Minas e Metalurgia de 
Ouro Prêto - 1963 ; curso de Engenharia de Pro• 
dução - 1966 ; curso de Ensaios não D estruti
vos dos Metais - 1957 ; chefe do D epartamento 
de M etalurgia Trefilari a, da Cia . Siderúrgica Bel
ga-Mineira, d esde 1964; membro da Associação 
Brasileira de Metais-ABM . 

José_ Walmílio de Mello Monteiro: engenhei
ro d e Mmas, Metalurgisla e Civil - turma d e 
195? - ~ scola de Minas de Ouro Prêto; enge
nhe1ro-ass1stente do setor de Mineração - Suoe
rintendência da Industrialização do Xis lo - P e
trobrás - Tremembé - São Paulo - 1957/ 58; 
engenheiro da Mineração Hannaco Ltda. - Belo 
Horizonte - MG - 1958; professor-assiste nte de 
M etalurgia Física - E scola de M inas de Ouro 
Prêto - 1959/ 61 ; professor associado de M eta
lurgia Física - E scola de Minas de Ouro Prêto 
-1962; engenheiro-assis tente do Contrôle Me

talúrgico - Cia. Siderúrgica Belgo-Mineira 1963 / 
1964; en genheiro-chefe do Contrôle Metalúrcrico 
- Cia. Siderúrgica Belga-Min eira - 1964/ 1969; 
curso de "Conhecimento de Materiais Metálicos" 
- Universidade de Liege - Bélgica - 1968/ 
1969; curso d e " Metalurgia Física - Univer si
dade de Líege - Bélgica - 1968/ 1969" . 

T em a palavra o Sr . Gyrn da Cunha Mello. 

- O Sr. Cyro da Cunha Mello expõe o tra
b~lho , " T_entativa ,de classificação de defeitos em 
.fio-maquina de aços ao carbono. Origens, Cimtrô
les e consegiiências", ele sua autoria e dos Srs. Ra
fa el Pinto Fiuza e José Tf/almílio ele M ello Mon
teiro. 

(11) IKA. - Renault S.A. - Buenos Ayres, Argentina. 
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