distria consumidora, como no caso da Mercedes
Benz, o Sr. teria na primeira parte contréle de
produtos recebidos; em segundo lugar, laboraté-
rio para contréle désses produtos; em terceiro, con-
trole da fabricacdo prépria dos produtos; em quar-
to, o contréle final dos produtos, tudo isso subor-
dinado a uma 6 geréncia.

Carlos A. Martinez Vidal ® Para poder com-
parar os distintos sistemas de contréle de qua-
lidade, seria interessante, também, em primeiro
lugar, conhecer as qualidades obtidas. Podemos
dizer que a obtencdao de chapas para estampa-
gem profunda requer um alto padrio de quali-
dade. A SOMISA, neste momento, esta procuran-
do obter chapas para estampagem profunda?

German S. de Cordova — Com referéncia a
pergunta que me faz o sr. Martinez Vidal, quero
esclarecer que desde 1962 comecamos a produzir
a qualidade que se requer, ou seja, para estam-
pagem profunda, com caracteristicas indivisiveis.
No ano seguinte, come¢amos a trabalhar com a
qualidade SPND, com caracteristicas nao divisi-
veis. Naquela ocasido, a qualidade ndo satisfazia
as exigéncias de superficies, especialmente para
partes expostas de carrogaria de automéveis. Ul-

timamente temos entrado na producao de SPND.
O mercado, neste caso o argentino, acreditava ser
mais econémica essa qualidade para as industrias
de automotores.

O SR. PRESIDENTE — Agradeco a apresen-
tacio do trabalho do Sr. German S. de Cordova e
anuncio a apresentacao do segundo trabalho des-
ta Sessao, de autoria dos Sr. Antonio Pedrosa da
Silva e Aziz Assi.

O Sr. Antonio Pedrosa da Silva é formado
engenheiro de minas, metalurgista e civil, pela Es-
cola de Minas de Ouro Préto, em 1957. Ingres-
sou na Usiminas em 1958. Estagiou nas usinas
de Yawata Iron and Steel Co. — Japao, de se-
tembro de 1958 a janeiro de 1960. De 1962 a
1966 trabalhou em diversos setores do Departa-
mento de Laminag¢ao. De 1.966 até o presente
momento, chefia o Departamento de Metalurgia
e Inspecao.

Tem a palavra o Sr Anténio Pedrosa da
Silva.

— O Sr. \Anténio Pedrosa da Silva expoe o
trabalho “Consideracées sobre o contréle de 'qua-
lidade na Usiminas”, de sua autoria e do Sr. Aziz

Assi.

O Controle de Qualidade na USIMINAS

RESUMO

Visando apresentar o contrdle de qualidade
sob o ponto de vista do fabricante de produtos
siderdrgicos, o presente trabalho mostra a organi-
zacdo, as atribuicoes e a filosofia do controle de
qualidade atualmente executado na USIMINAS,
dando énfase a necessidade de um maior entrosa-
mento, no que concerne as especificagoes e utili-
zacao dos produtos, entre fabricantes e clientes,
através dos engenheiros de assisténcia técnica e
dos departamentos de controle das usinas, a fim
de que os ultimos possam realmente receber um
produto que melhor atende a aplicagdo 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 ob 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. Antonio Pedrosa da Silva?l
Eng. Aziz Assi?

1. INTRODUCAO

O objetivo déste trabalho é a descricao do
contréle de qualidade atualmente executado na
USIMINAS e que resultou de uma reestrutura-
cao de toda a Emprésa em meados de 1966 e em
que foi adotado o sistema de linha e assessoria
“staff”,

. Na Usina, os departamentos de linha sao:
Coqueria e Altos Fornos, Aciaria, Laminacao,
Transportes e Engenharia e Manutencdo e os de-
partamentos de assessoria: Relacoes Industriais,
Financeiro, Aprovisionamento, Planejamento da
Producdo. Metalurgia e Inspe¢ao e Engenharia
Industrial .

Nessa Organizacio de linha e “staff”, os ul-
timos colaboram com os departamentos de linhas
ou operacao, prestando servicos, realizando estu-
dos, elaborando planos ou dando recomendacdes
de modo a que os primeiros possam se dedicar in-
teiramente as atividades de producao, cumprir os
programas de producdio e melhorar os niveis de
qualidade e custo.

No anexo I, apresentamos a situagdo dos &r-
gaos de Controle de Qualidade e Vendas dentro
do organograma da Emprésa.

(1) Chefe do Departamento de Metalurgia e Inspecdo da Usina Siderurgica de Minas Gerais —

USIMINAS — Ipatinga, Minas Gerais, Brasil.

(2) Chefe da Divisao de Metalurgia da USIMINAS — Ipatinga, Minas Gerais, Brasil,
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2. ORGANIZACAO DO CONTROLE DE
QUALIDADE

Conforme mostrado no organograma, anexo
I, as atribuicoes do Controle de Qualidade na
USIMINAS estao a cargo de dois departamentos:
Técnico, sediado em Belo Horizonte, e Metalurgia
e Inspecio, situado na Usina, em Ipatinga.

Devido a essa situagio geogrifica, ao primei-
ro compete, dentre outras atribuicoes, interpre-
tar as recomendacoes, as diretrizes e a filosofia da
Alta Chefia da Emprésa do ponto de vista da
qualidade e transmiti-las a Usina, efetuar os con-
tatos necessarios com a Superintendéncia de Ven-
das e prestar ou coordenar todos os servigos de
assisténcia técnica aos clientes, ficando a cargo
do segundo todos os trabalhos de contrdle de qua-
lidade na Usina.

Procuraremos expor, sumariamente, as atri-
buigbes déstes dois departamentos e principalmen-
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te do Departamento de Metalurgia e Inspegao,
cujo organograma é mostrado no Anexo n° II,
comentando as atividades de cada um de seus Se-
tores, ou seja, Divisdo de Metalurgia, Divisdo de
Inspecdo e Secdo de Padronizagao.

2.1 — PADRONIZACAO — Entrada dos
Pedidos na Usina

A Secdo de Padronizagdao é encarregada, pri-
mordialmente, de preparar e manter atualizados
os Padroes Técnicos da Usina (PTU).

Estes padrdes técnicos sio as normas inter-
nas da Usina que procuram traduzir, tanto quan-
to possivel, em grandezas mensuraveis, a “quali-
dade” desejada para os diversos materiais que
nela entram como matérias primas ou saem sob
a forma de produtos acabados. Sao feitos seja com
base na experiéncia ou estudos da prépria Usina
ou em normas diversas ou, ainda, em convengoes



ou acordos estabelecidos entre a Usina e o cliente.

Assim, ao prescrever que determinada maté-
ria prima deve satisfazer a determinados requisi-
tos fisicos, quimicos ou fisico-quimicos ou que
uma chapa deve atender a certos requisitos de
aspecto superficial, tolerancias, forma, proprieda-
des mecanicas ou composicdo quimica procura-se
transformar em valores mensuriveis a “qualida-
de” que se deseja para determinado produto tendo
em vista sua aplicacdo.

No caso das matérias primas, o PTU estabe-
lece 0 método de amostragem e os testes ou ana-
lises a serem realizados por ocasido de seu rece-
bimento.

Para os produtos em processo, os PTU’s fi-
xam uma série de fatores a serem obedecidos du-
rante a fabricagdo, como por exemplo, amostras
a serem coletadas no alto forno e na aciaria, lin-
goteiras a utilizar, dimensoes das placas para aten-
derem determinado produto, rendimentos para
programacao, temperaturas de desenfornamento,
laminacgao, bebinamento, etc.

No caso de produtos acabados, estabelece as
tolerancias de forma e aspecto e as propriedades
mecanicas ou metalograficas, 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 sao fei-
tas para serem atendidas segundo determinada
norma como ABNT, ASTM, SAE, DIN, JIS,
LR, BV, AB, etc., a Padronizacio estuda estas
Normas e as coloca em forma no PTU para oricn-
tar as diversas fases de fabrica¢do, a mesma coi-
sa devendo ser feita com relagio a exigéncias es-
peciais dos clientes,

Entrada dos Pedidos na Usina

— Com relagdo a participagiao da Padroniza-
cao na entrada dos pedidos na Usina, temos que
considerar dois casos: produtos de fabrica¢io nor-
mal ou padronizados e produtos nao padronizados.

No primeiro caso, os pedidos, através de
Vendas (Escritérios regionais ou Superintendén-
cia) vao ter ao Depto. de Planejamento da Pro-
ducdo, na Usina, a fim de que seja feita reserva
na programagao e confirmado o prazo de entrega.

De posse do prazo confirmado, Vendas emi-
te a “confirmacdo de encomenda” (CE) envian-
do uma via para o cliente e as demais para a
Usina, através desta Se¢@o, que as analisa e veri-
fica se estdo, realmente, de acérdo com as normas
e possibilidades de fabricagao ja padronizadas e
emite a “especificacdo de fabricacao” (EF), que
é, na realidade, uma ordem de fabricacdo em que
os detalhes de operacdo, inspec¢ao, embalagem e
marcagao, etc., sao colocados sob uma forma co-
dificada, enviando-a aos diversos setores envolvi-
dos, conforme mostrado no anexo n.° III — Flu-
xograma de uma confirmacdao de encomenda de
produto ja padronizado. Quando ha qualquer du-
vida, sao feitos os contatos necessarios com o Se-

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

Para o caso de consulta ou de produto nio
padronizado, Vendas responde diretamente ao
cliente se o material pode ser encaixado dentro
dos padrdes de fabricacdo ou, em caso de duvi-
da, encaminha a consulta ao Departamento Téc-
cnico, onde podem ocorrer trés hipéteses:

1. Enquadramento do material em pa-
droes técnicos ja fabricados pela Usina ou
indicac¢ao de especifica¢oes proximas;

2. Defini¢ao da impossibilidade de fa-
bricagao;

3. Possibilidade de fabrica¢@o, embora
fora dos padrdes técnicos, ocasido em que a
consulta vai ter a Usina para confirmar ou
nao a viabilidade e interésse de producao,
conforme mostrado no Anexo n.° III, Fluxo-
grama de consulta ou pedido de produto nao
padronizado.

2.2 — Divisao de Metalurgia

A Divisao de Metalurgia tem, sob o ponto de¢
vista do contréle de qualidade, uma funcao ana-
loga ao “controle” inglés ou seja, com base nas
informacgoes do resultado da inspecdo efetuada
pela Divisao de Inspecdo nos produtos em pro-
cesso ou acabados ela procura analisar as causas
da producdo de produtos fora de especificagao ou
que ndo estejam apresentando um nivel adequa-
do de qualidade e as tendéncias propondo a ope-
ragdo as contra-medidas necessdrias.

Do mesmo modo, ela atua:

— proponto a Padronizacao a criacao, altera-
¢do ou exting@o dos padrdes técnicos da usina com
base em estudos, pesquisas, testes ou resultados
da operacao;

— programando, coordenando e estabelecen-
do todos os padrdes e condigGes preliminares de
fabricacdo de novos produtos para serem discuti-
dos com as unidades de produgdo e efetuando o
acompanhamento durante a fabricagdao experimen-
tal, coleta de dados e resultados dos testes, apre-
sentando por fim um relatério;

— estudando, com base nos relatérios ou
amostras recebidas, as causas das reclamacoes de
clientes sob o ponto de vista metalurgico, verifi-
cando tédas as condi¢Ges durante a fabricagao e
testes de modo a verificar suas possiveis causas
como sejam: condigdes de fabricagao, liberagao ou
ainda emprégo por parte do cliente;

— verificando se os padrGes técnicos da Usi-
na estao sendo rigorosamente observados;

— estabelecendo, juntamente com as unida-
des de producao, e tendo em vista os equipamentos
disponiveis, metas de qualidade com base nos ni-
veis de qualidade que a Usina vem obtendo e
comparacao com resultados de usinas congéneres.

Convém esclarecer, entretanto, que apesar
desta assisténcia constante dada pelo contréle, “a
operacdo conserva o direito e tem mesmo o dever
de discutir as solugdes que lhe sao propostas,
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eventualmente de as modificar ou de as recusar
e permanece responsavel pela sua aplicagao”,?
nao podendo, porém, modificar as operacgdes ja
padronizadas, sem entendimento prévio com o
controle.

Outra atribuicao da Divisdo de Metalurgia é
preparar relatérios de qualidades, didrios, decen-
diais, mensais ou especiais, e que possibilitam as
divisGes de operagdo um perfeito conhecimento do
andamento de sua producao sob o ponto de vista
da qualidade, possibilitando, assim, a aplicagio das
contra-medidas imediatas que se fizerem neces-
sarias.

Prepara ainda esta Divisdo um relatério téc-
nico mensal para ser apresentado a Chefia da
Usina.

Para exercer, convenientemente, suas atribui-
¢oes conta esta Divisdo com Secoes nos setores es-
pecificos, conforme mostrado no organograma e
que, por motivos Gbvios, situam-se junto as divi-
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soes de operagdo. Por principio, seu pessoal deve
conhecer profundamente as condig¢ées de operacao
do ponto de vista metalirgico e de qualidade de
modo a poder discutir, com os setores envolvidos,
os problemas e apresentar contra-medidas.

Os trabalhos desenvolvidos pelas diversas se-
¢oes pertencentes a Divisdo de Metalurgia, funda-
mentalmente, pouco diferem entre si, evidentemen-
te, cada Secao tendo suas funcdes especificas.

Exemplifica-los todos nao caberia dentro do

espirito do trabalho que nos propusemos apresen-
tar. A titulo de exemplo, porém, apresentaremos
alguns assuntos recentemente estudados, principal-
mente, no que se refere a Laminacao.
Tabela de rendimentos chapa/placa, es-
pecifica para cada Norma e que proporcionou um
aumento de rendimento de laminagdo de chapas
grossas de cérca de 2,5%;

— Estudo da variagido das propriedades me-
canicas e estrutura micrografica ao longo das bo-
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binas a quenfe em fungao das temperaturas de aca-
bamenio e bobinamento e que possibilitou um
melhor conhecimento de nossas condig¢oes de fa-
bricacio e conseqiiente alteracdo nos padres de
temperatura de laminacdo e condicGes de resfria-
mento, com reducdo de recursos por propriedades
mecanicas e/ou metalograficas.

— Estudo das variacoes dos resultados de
ensaios de resisténcia a tracdo e¢ choque de cha-
pas grossas em funcdo das temperaturas de aca-
bamento e tempos de resfriamentos e que possi-
bilitou alteracoes nos padrdes e conseqiientemen-
te diminuic@o de recusas por aquelas propriedades.

— Estudo da variacdo das propriedades de
estampabilidade em chapas finas a frio em funcao
do ciclo de recozimento.

— Estudo da variacdo da largura das bobi-
nas laminadas a quente, em funcao da largura e
espessura das placas e que possibilitou diminuir
a largura de programacio das placas e, conseqiien-

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

2.3 — DIVISAO DE INSPECAO

A Divisao de Inspecao tem atribuicGes mais
parecidas com o “contréle” francés. Assim sendo,
com base nos padrdes técnicos da Usina ou con-
tratos de compra com os fornecedores de matérias
primas, a Divisdo de Inspecdo se limita a verifi-
car se determinado produto ou matéria prima
atende ou niio a especificagdo ou seja, se esta com
suas propriedades dentro do especificado e deve
ser aprovado ou se estd fora e deve ser rejeitado
ou recusado.

Este controle € geral, iniciando pelo recebi-
mento das matérias primas e terminando com a
liberacao dos produtos na linha final de fabricacao
e ainda verificando as embalagens, marcagio e
condigdes de embarque.
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E, também, atribui¢@o desta Divisdo a emis-
sdo de Certificados de Inspecdao quer das matérias
primas, quer dos produtos acabados ou semi-aca-
bados.

Para se desincumbir destas atribuicoes, ela
dispoe de laboratdrios tecnolégicos e de inspetores
localizados em pontos diversos das linhas de pro-
duc@o e acabamento.

2.3.1 — Inspecido de matérias primas e andlises

A inspecdo das matérias primas se processa
em trés etapas distintas.

a. Inspecao de Péso

Tendo em vista a necessidade de se fazer um
controle eficiente de estoque, bem como a conve-
niéncia de conferir os valores declarados nos ma-
nifestos de trafego e notas fiscais, a Usina dispoe
de diversas balancas ferroviarias e rodoviarias, de-
vidamente aferidas pelas entidades oficias, todo
o material recebido sendo pesado.

b. Ensaios Fisicos

As matérias primas que sao utilizadas na
Usina devem ser as mais adequadas para os fins
a que se destinam, suas caracteristicas como com-
posi¢do quimica e fisica sendo fixadas nos padroes
técnicos da Usina e nos Convénios especiais com
os diversos fornecedores.

A fim de verificar o enquadramento das ma-
térias primas ao especificado, todos os recebimen-
tos sdo criteriosamente amostrados e as amosiras
submetidas aos ensaios indicados

c. Ensaios Quimicos

As amostras de matérias primas preparadas
no Laboratorio de Tratamento de Ameostras sio
enviadas para o Laboratério de Analises onde se
procede a andlise quimica das mesmas e se coin
param os teores obtidos com as exigéncias dos
padroes e dos contratos de compra.

Este laboratério de analises, encarrega-se,
também, das analises de rotina das matérias pri-
mas, sinter, gusa, ago e, ainda, de analises quimi-
cas especiais ou para estudos especificos.

2.3.2 — Inspecao de produtos em processo

A fim de evitar que produtos defeituosos ou
duvidosos sofram t6das as transformacoes interme-
didrias para posteriormente serem rejeitados sob
a forma de produto final e que, evidentemente,
custam muito caro, é feita a inspecdo dos produ-
tos em processo.

Assim, na Aciaria, as corridas que saem fo-
ra das faixas previstas por composicdo quimica
ou por outras condicdes de fabricacao sio desvia-
das para outros pedidos onde se enquadrem. Do
mesmo modo, os lingotes que tiveram qualquer
anormalidade durante o lingotamento ou que
apresentarem uma superficie que comprometa
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sua utilizacdo posterior sdo desviados ou mesmo
sucatados,

Na laminacdo de placas sao feitas, também,
observacdes durante o aquecimento dos lingotes,
laminacao de desbaste e corte na tesoura, em to-
das estas fases o produto podendo ser desviado ou
sucatado.

Outra finalidade da inspecdao de produtos em
processo €, ao desviar ou sucatar um material
que forcosamente iria ser recusado sob a forma
de produto final, possibilitar ao Planejamento de
Producao reprogramar, imediatamente, novas cor-
ridas evitando-se, désse modo, quaisquer demoras
que possam comprometer o atendimento de deter-
minado pedido.

Passando para o Patio de Placas, a Divisao
de Inspecao dispoe de inspetores que indicam, para
recondicionamento, os defeitos passiveis de com-
prometerem o produto final (goétas frias, trincas,
inclusdes de refratarios, etc.), ocasionando sua re-
jeicdo caso ndo sejam removidos. As placas sao
ainda medidas em seu comprimento, largura e
espessura e avalia-se se elas tém péso e dimensio
dentro dos padroes estabelecidos anotando-se, tam-
bém, a areca escarfada, somente sendo processados
ap6s a aprovacao da Inspecao.

2.3.3 — Inspecio de produtos acabados
1. Chapas Grossas

Passando para inspegdo de produtos acabados
temos, no caso de chapas grossas, que as chapas
vio ter ao dispositivo de inspec¢ao onde sio inspe-
cionadas nas duas faces com relacao a forma e as-
pecto.

Neste local, os inspetores assinalam e iden-
tificam os defeitos como: ondulagées, bolhas, bol-
sas, trincas, inclusGes de refratarios, carepa in-
crustada, marcas de cilindro, etc., aprovando, des-
viando para recondicionamento, desclassificando
ou mesmo sucatando as chapas conforme a gravi-
dade dos defeitos.

Por fim, as chapas vao a inspec¢io final on-
de sado inspecionadas com relacdo a dimensoes e
estado das bordas.

Caso estejam ocorrendo defeitos provenientes
da laminacio e observados em qualquer posto de
inspecdo, como sejam marcas de cilindro, falta de
largura ou largura irregular, arranhoes, carepa,
falta ou excesso de espessura, etc., a inspec@o in-
forma imediatamente a operacdo a fim de que se-
jam tomadas as contra-medidas, evitando-se, désse
modo, que se continue a fabricar material que
nio atenda aos padrdes e que acarrelem prejuizos
para a Companhia.

Dependendo do plano de amostragem especi-
ficado no PTU, sao retiradas amostras das cha-
pas e enviadas para o Laboratério de Testes Me-
canicos onde s3o preparados e ensajados os cor-
pos de prova.

As chapas rejeitadas seja por forma, aspecto
dimensGes e propriedades mecanicas sao, depen-
dendo do defeito, conforme dito acima, sucatadas,



desviadas para recondicionamento, desclassifica-
das para aplica¢Ges menos importantes ou enqua-
dradas em outras dimensdes ou padrao.

Dependendo de solicitagao do cliente ou para
contréle interno, as chapas podem também ser
inspecionadas por ultra-som,

Os ensaios das propriedades mecanicas sao
feitos atendendo-se as recomendacdes das diver-
sas normas segundo as quais as chapas sdo fabri-
cadas, fornecendo-se um certificado de inspecdo,
caso solicitado.

As chapas para a industria naval ou para de-
terminadas aplicacbes, por desejo do cliente, po-
dem ser inspecicnadas por terceiros ou sejam
Saciedades Classificadoras que enviam seus ins-
petores a Usina, que as inspecionam e acompa-
nham os testes mecanicos. Estas Sociedades po-
dem ser Lloyd Register of Shipping, o Ameri-
can Bureau, o Bureau Veritas, evidentemente po-
dendo ser inspecionadas por outras entidades, ou
pelo préprio cliente,

2. Tiras a Quente

Neste caso, ¢é feita a inspecao das bobinas
que sao vendidas sob essa forma e das chapas.

Embora a inspecdo de bobinas seja algo pro-
blematica, elas sdo inspecionados quanto ao aspec-
to externo, estado do enrolamento e telescopicida-
de. A espessura e largura sdo inferidas pela ana-
lise dos graficos dos medidores correspondentes.

As chapas que sdo cortadas na linha sio ins-
pecionadas — quanto a forma, aspecto e dimen-
soes para o fim a que se destinam. Ao mesmo

tempo sao retiradas amostras para os ensaios me-
canicos,

3. Tiras a Frio

No caso de !laminados a frio, o processo de
inspeciio é semelhante ao da laminagio a quente,
com excecao das bobinas a frio que sdo inspecio-
nadas durante a laminacao de encruamento.

2.3.4 — Laboratério de Ensaios

No Laboratério de Ensaios, apés a devida pre-
paracdo dos corpos de prova, sio realizados os
ensaios de trag¢ao, dobramenlo, choque, dureza e
embutimento e exames macro e microgrificos in-
dicados. A seguir, sio emitidos os relatérios de
ensaios ou certificados de inspecdo e distribuidos
para as partes interessadas,

3. LIGACOES COM OS CLIENTES
— ASSISTENCIA TECNICA

Apés a liberacdo do produto na Usina, é ne-
cessario verificar-se seu comportamento por oca-
sido da aplicacdo. E, ainda, necessirio verificar
se os clientes estdo ou nio satisfeitos com o pro-
duto que lhes esta sendo entregue e, quando for
o caso, discutir com os mesmos a melhor maneira
de o utilizar ou aconselhé-los a adquirir um pro-

duto que melhor atenda ao fins visados ou mais
econémico,

Para se conseguirem ésses objetivos, utilizam-
-se de trés fontes principais de informacdes:

1. Visitas ou contatos técnicos com o0s
clientes;

2. Reclamacoes;
3. Fichas de qualidade;

3.1 — Visitas e/ou contatos técnicos com os
clientes — Na USIMINAS, ésses contatos sio fei-
tos, rotineiramente, pelos engenheiros do De-
partamento Técnico e engenheiros de vendas,
acompanhados ou nio pelo pessoal da Usina ou
em visitas especiais com a participagdo das che-
fias dos departamentos envolvidos (Técnico, Me-
talurgia ou outros) e assisténcia técnica japonésa,
sendo indispensdvel, sempre, a compreensao e co-
operacio por parte dos clientes, tendo em vista o
interésse mutuo.

Nessas visitas, procuram-se obter diversas in-
formacGes, para orientacdo do contréle interno da
Usina, sébre as condicdes de fabricacdo dos clien-

tes e que sempre sao de interésse, conforme se
seguem:

1. Nome da firma, localizacdo, nimero
de empregados, etc;

2. Principais atividades ou producio
(ntimero de pegas ou tonelagem), catilogos
ou outras informacdes;

3. Condicoes de recebimento do mate-
rial adquirido: meio de transporte, equipa-
mentos de descarga, péso maximo admitido,
diametro interno e externo no caso de bobi-
nas ete;

4. Especificacdes do material, requisitos
especiais de inspec@o, embalagem, marcacio
ou ouiros;

5. Cuidados especiais e equipamentos de
fabricacao.

Sob o ponto de vista de qualidade, procuram-

-se obter tédas as informacdes do material que
esta sendo fornecido, como:

1. Aspecto, forma e tolerancia de di-
mensoes do material fornecido em chapas ou
bobinas;

2. Propriedades mecénicas, variacio de
dureza e microestrutura, etc, ;

3. Pontos problematicos sébre o mate-
rial fornecido ou defeitos que eventualmen-
te tenham surgido;

4. TIndice de material recusado ou su-
catado pelo cliente;

5. Requisitos especiais de qualidade,

Procura-se, também, sentir a evolucio do
mercado ou seja a necessidade de serem desenvol-
vidos novos produtos ou alterada determinada ca-
racteristica do material que esta sendo fornecido.

Estas informacGes sdo passadas para as fo-
lhas de “Dados sobre Clientes” e distribuidas aos
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ANEXO N2 IV

[Cliente ‘t::[Tendus | Depto. Técnico

Reunido
| com os Setores de Produgdo,
Depto. Metalurgia Padronisagao e Metalurgia.
Secado de Padronizagao faz o Providéncias nos Seto-
levantamento da reclamagdo res de Produgdo envol-
C) e complementa com dados dis- ab vidos.
porfveis,
)
A Div. Metglurgia mlic_im Contra _ Medidas Provi-
A Secdo de Padronizagao as stviag e
providéncias de rotina p/ = : - = Realizacdo:de Novas
= = 2 Div. Metalurgia Alteracdo Podeao de Op . ..
alteragdo do Padrao Técnico @_{: rag@o; Padits Téenico Experiéncias.
da Usina fornecendo p/ isso 4a Us‘ine e
os elementos necessérios. ®
Secoes de Metalwrgia analisam Resultady  |Ri
eestudam as possiveis causas X L
da reclamacdo - Check analysis ® | esativos P
teste mecinico, metalografia. 2\ T
etc. Q&

as possiveis causas.

[. Assist. Téenica toma conhecimento e estuda a reclamagdo a fim de emitir parecer e, se necassério,
solicita informagGes complementares ou providéncias da Usina.
2. A Divisdo de Metalurgia juntamente com as Segoes de Metalurgia e Padronizagdo analisa e estuda

3. Chegando a uma solugdo imediata a encaminha ao Depto.de Metalurgia que por sua vez encaminha
ao Depto. Técnico o Relatério Técnico ou informagdo solicitada.

4. Chegadad conclusdo que hd necessidade de uma andliise mais ampla convoca uma reunido conjunta
com os Setores de Operagdo, Padronizagdo e Metalurgia e debate o assunto.

5. Se os resultados encontrados forem negativos novamente serdo discutidos em reunido.

6. Se os resultados forem satisfatérios a Divisdo de Matalurgia solicita & Segdo de Padronizagdo
providenciar a alteragdo do Padrdo Técnico da Usina (PTU)de ac8rdo com a rotina.

7. Aprovada a alteragdo do PTU pela Chefia da Usina sdo feitas as comunicagdes devidas a todos
os Setores envolvidos (Usina e Séde)

FLUXOGRAMA DE ESTUDO DE UMA RECLAMAGAQ NA USINA

setores interessados, os quais as arquivam na Pas-
ta do Cliente, juntamente com relatérios de con-
tatos anteriores, relatérios de reclamacées e infor-
macoes gerais.

Com base nas informacdes obtidas, no conhe-
cimento da Assisténcia Técnica e do pessoal do
Controéle e visando melhor atender a qualidade de-
sejada pelo cliente s@o feitas alteragdes nos padrdes
de fabricacdo ou inspecdo ou programadas expe-
riéncias, quando necessario, tendo-se sempre em
mente o ciclo mostrado na figura 1:

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

3.2 — Reclamacaoes

— Outra atribui¢do importante da assisténcia
-técnica € o estudo sistematico das reclamacéoes e
que pode ser encarado sob dois aspectos:
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1. Solugdo propriamente da reclamagio
em que sera definida sua procedéncia ou
nao, tendo em vista as normas ou especifi-
cacoes segundo as quais foi fornecido o ma-
terial;

2. Utilizagao da reclamacao como ele-
mento de informagao para aprimoramento
da qualidade e melhor atendimento dos
clientes.

Podem ser simplesmente informativas, em
que o cliente apresenta insatisfacdo sobre a quali-
dade do material que lhe esta sendo fornecido ou
pode vir acompanhada de um pedido de reem-
bolso ou devolucdo do material e crédito corres-
pondente.

Em ambos os casos, elas sao cuidadosamente
analisadas e estudadas as causas que lhes deram
origem e, conforme o caso de urgéncia ,comuni-
cadas imediatamente 3 Usina, com amostras e ou-



tros dados, para ser feito o levantamento de todas
as condi¢oes de fabricacdo, analises quimicas, exa-
mes macro e micrograficos, etc. que possibilitem
a aplicacao de contra-medidas.

Este estudo é feito para se verificar se a re-
clamacao é devida a uma liberagio imprépria
do material, se ela resultou de uma falha na es-
pecificacio ou aplicacdo por parte do cliente ou,
ainda, se estd dentro das possibilidades normais de
ocorréncia.

Por maior que seja o interésse da Usina em
evita-las, quando ocorrem, é preciso que delas se
tire o maior proveito para evitar sua repeticdo.
Assim sendo, neste caso, é indispensavel que as
informacdes que sdo enviadas a Usina sejam tdo
detalhadas quanto possivel sendo, também, im-
prescindivel a cooperacdao dos clientes de modo
a se poder identificar perfeitamente todo o mate-
rial, logo surja o problema, como n* da chapa ou
bobina, n.° de inpecao, Nota Fiscal, etc., deven-
do, também, ser enviado croqui da peca ou descri-
cao da operacio 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 reclamacio, informativa ou nao, na
Usina.

3.3 — Fichas de Qualidade

— Através das fichas de qualidade, confor-
me modélo do anexo II, preenchidas pelos enge-
nheiros de assisténcia técnica, engenheiros de ven-
das ou fornecidas pelos proprios clientes, a Usina
tem melhores condigdes de conhecer aplicacio 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 Departamento de Meta-
lurgia para exercer as funcées que lhes sdo atri-
buidas, 290 funcionarios, constitui, hoje, cérca de
5.4% do efetivo da Usina, contando com 18 enge-
nheiros e 40 auxiliares técnicos.

1. COLOMBIER, Prof. Louls — O Controle da Ia-
bricacio e da Qualidade em Metalurgia — Curso
Especial da A. B. M. — S.P. — 1962

MATHIEU P. e SERUZIER B. — Le Controdle de
la Qualité dans une Usine Sidérgurgique — Revue
de Métalurgie — Septembre 1963.

3. JURAN, J. M. — Quality Control Handbook -—
Mc Graw Hill Book.

to

4. 19.2 Reunidao do Contrdle de Qualidade — Usina
de Sakai — Yawata — Iron and Steel Co. Ltd.
— 18, 19 de abril de 1968.

5. SILVA, Pedrosa Anténio — O Contrdle de Qua-
lidade em uma Usina Siderurgica — Palestra pro-
ferida na E. F. M. O. P. em 6/6/67.

6. BROWNLEE M. & SMITH, E. D. — The role of
quality control in the optmuzatlon of yield on
sections and Plates. Optimization of steel product

| yvield — ISI Publication 107.

' 7. THICKINS, J. B. — Function of quality control
| in the optimization — of yield and its potential

e o - .. .. BT BLLOG

9. CANTO, Francisco Pedro Pampado — Organiza-

5. CONCLUSOES

1. Conforme mostrado, um dos objetivos
principais de organizacio do Q. C. adotado na
USIMINAS é o de fornecer a Operacao as infor-
magoes, recomendacbes e ajuda de que ela neces-
sita a fim de que possa se dedicar inteiramente
ao cumprimento de suas atribuices, deixando pa-
ra o Controle os servicos muitas vézes exaustivos
de coleta, interpretacao de dados, preparacao de
relatdrios, estudos, pesquisas, etc.

2. Embora, relativamente nova em nossa
Companhia, a organizagao foi testada e bons os
resultados conseguidos, tendo em vista, principal-
mente, os resultados déstes trés ultimos anos, em
que, com a evolucdo do mercado e necessidade dos
clientes, a USIMINAS iniciou a fabricacio de
uma série de novos produtos, antes nao fabrica-
dos em suas linhas como sejam: chapas para es-
tampagem profunda, chapas de alta resisténcia e
boa soldabilidade, chapas para a fabricacao de tu-
bos, chapas estruturais especiais, etc.

3. Do mesmo modo, o estabelecimento e
acompanhamento de metas de qualidade, conjun-
tamenle com a operacao, vem contribuindo, so-
bremaneira, para maior motivacdo do pessoal en-
volvido e conseqiientemente melhorias dos niveis
de qualidade, com reflexos imediatos na produ-
tividade e cuslos.

4. Outro aspecto positivo da organizagio, é
a importancia que procura dar as relagoes com os
clientes, para isso incrementando as visitas do pes-
soal de assisténcia técnica e de contrdle e insti-
tuindo fichas de qualidade e demais informacdes
que, sem duvida, vém contribuindo para melho-
rar os niveis de qualidade da Usina e, consequén-
temente, para um melhor atendimento aos
Clientes.
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DEBATES

Werner Morath (Presidente) 3 — Agradeco
ao Sr. Anténio Pedrosa da Silva, pela apresenta-
cao do trabalho, e passo a palavra ao Sr. Orien-
tador.

Pedro Silva (Orientador) 4 — Nos térmos do
trabalho do Sr. Anténio Pedrosa da Silva temos
o exemplo de uma usina nova, onde se estabele-
ceu o controle de qualidade em bases bem racio-
nais, demonstrando que ésse sistema funciona per-
feitamente, o que se verifica pelo indice de qua-
lidade que seus produtos ja desfrutam hoje no
Pais.

Estdo abertos os debates.

Marcelo A. de Almeida Prado® — Gostaria
de saber se a divisio de inspecio tem alguma rela-
¢do com o contréle de prazos.

Anténio pedrosa da Silva — Nio, nao tem.

Marcelo A. de Almeida Prado — Quem faz
ésse controle?

Antonio Pedrosa da Silva — O contréle de
prazos ¢é feito pelo departamento de planejamen-
to da produc@o. através da sua divisdo de progra-
macao. E ela que, nos diversos pontos da linha,
acompanha e fiscaliza o cumprimento désses pra-
zos. Evidentemente, a inspecdo verifica determi-
nado produto colocado a sua disposicao.

Avilmar Reis Santos ® — No ultimo paragra-
fo da pagina 7, o autor diz que o contréle atua
sébre todas as fases da linha de fabricacdo, desde
a matéria-prima até o produto livre.

Eu perguntaria: caso o produto liberado ve-
nha a dar defeito na fdbrica do cliente, como
ocorre com o rompimento na estampagem pro-
funda, o contréle nao seria responsabilizado por
isso?

Anténio Pedrosa da Silva — A operagiio é a
responsavel pelo produto que fabrica. Se ocorre
algum defeito na fabrica do cliente, o pessoal da
assisténcia técnica, no caso sediado em Belo Ho-
rizonte, vai até la, faz o levantamento prelimi-
nar das causas, eventualmente emite um parecer
ou da alguma sugestdo e, se necessario, pede aju-
da a Usina para complementar as informacdes.
Muitas vézes s@o necessarios estudos micrografi-
cos. A Usina, entao, estuda as possiveis causas
do mau comportamento do material na estampa-
gem . A responsabilidade, entretanto, continua com
o pessoal da operacdo.

CarlosA. Martinez Vidal 7 — Perguntaria ao
Sr. Anténio Pedrosa da Silva se existe um depar-

tamento on divisdo de pesquisas metalirgicas;
que relacbes existem entre esta e o departamento
de metalurgia; se estdo relacionados e como um
aproveita o outro,

Anténio Pedrosa da Silva — No que diz res-
peito as pesquisas e suas relagdec com a departa-
mento de melalurgia, devemos esclarecer que a
Usiminas estd-se lancando num programa bastan-
te ambicioso de desenvolvimento de pesquisas.
Noés temos 25 engenheiros no Centro de Pesqui-
sas de Ipatinga. Esse pessoal estd sendo prepara-
do e, em sua maioria, encontra-se num programa
de treinamento no Exterior, nos diversos labora-
torios como o IRSID, Tawata etec. Tém sido fei-
tos convénios de pesquisas com diversas entida-
des. Hoje, éle esta ligado ao departamento técni-
co, em Belo Horizonte. Acredito que dentro de
um ano a maior parte estara em Ipatinga, para
iniciar os seus trabalhos. No inicio, ésse pessoal
devera dedicar-se a operacoes no departamento de
metalurgia. A relacdo entre ésses dois setores de-
vera ser a mais estreita possivel, de modo que ha-
ja ajuda da pesquisa ao departamento de meta-
lurgia. A pesquisa vai dispor de laboratorios e re-
cursos de equipamentos maiores do que os do de-
partamento de contréle de qualidade e metalur-
gia e inspecao. Com essa preparacio que esta sen-
do levada a efeito, vai dispor de pessoal de nivel
técnico bastante desenvolvido, de modo a realmen-
te poder dar ao departamento de metalurgia e aos
demais setores de operacdo um suporte técnico
necessario. Na primeira fase cérca de 65% do tra-
balho désse pessoal vai ser dedicado a ésse supor-
te técnico. Cérca de 35% seriam para pesquisas
tecnolégicas e pesquisas mais avancadas. Acredito
que dentro de dois anos comecamos a ter bons re-
sultados nesse investimento que esta sendo feito.
Mesmo hoje, com essa formacdo que esta sendo
dada, os engenheiros estdo espalhados nos diversos
setores de operacao e fazendo ja algum servico de
apoio ao proprio departamento de metalurgia, prin-
cipalmente na parte técnica um pouco mais de-
senvolvida,

Carlos A. Martinez Vidal — A Usiminas é
uma das poucas industrias latino-americanas in-
tegradas, preocupada em formar pessoal de pcs-
quisa, para preparar-se para o desenvolvimento
tecnalégico a que, inevitavelmente, vai ser subme-
tida a América Latina.

Aproveitando a presenca, aqui, de represen-
tantes de oulras usinas latino-americanas, seria

(3) Companhia Siderurgica Mannesmann — Belo Horizonte, Minas Gerais, Brasil.
(4) Companhia Siderurgica Nacional — Volta Redonda, Rio de Janeiro, Brasil.

(5) Imael Engenharia Industrial S.A.

(6) Compaphia Si_derﬁrgica Nacional — Volta Redonda, Rio de Janeiro, Brasil,
(7) Comisiéon Nacional de Energia Atomica — CNEA — Buenos Ayres, Argentina.
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interessante conhecer-se um outro aspecto dessa
mesma programagcao.

Realmente procede bem a Usiminas ao dedi-
car 65% de elementos a suporte técnico, com pe-
quena dose de investiga¢do e pesquisa.

German S. de Cordova® — Deve-se concen-
trar a maior parte dos engenheiros, para num fu-
turo préximo, chegar-se a investigacdo e ao de-
senvolvimento .

Cleomir Motter © — Gostaria de tecer um co-
mentario a respeito,

O progresso da Usiminas, em matéria de pes-
quisas, esta sendo seguido por outras usinas side-
rurgicas, embora numa escala nao tao importante.

Na Companhia Siderurgica Mannesmann
também existe um departamento de pesquisas, que
iniciou seu funcionamento, desmembrado do con-
trole de qualidade, hd cérca de um ano. Conta
com trés engenheiros, mas a previsdo futura é
bem maior.

Solicitaria um esclarecimento do Sr. Anto-
nio Pedrosa da Silva, quanto aos dados do item
2,2 do seu trabalho: “a operacao conserva o direito
e tem mesmo o dever de discutir as solugdes que
lhe sdo propostas, eventualmente de as modificar
ou de as recusar e permanece responsavel pela
sua aplicacdo”.

Antonio Pedrosa da Silva — Isto é baseado
na acepcao de que o Departamento de Metalur-
gia é um departamento de “staff”. Evidentemen-
te, se ha necessidade de se apresentar uma reco-
mendagao ao Departamento de Operagado, o De-
partamento de Metalurgia se mune de dados ne-
cessarios para que, com base nessas informagoes,
a operagdo possa ter bastante seguranca em acei-
tar ésse conselho.

Creio, que, evidentemente, nao houve éste ca-
so, mas se a operacao, dados os seus programas de
producdo, disser que no momento nao pode acei-
tar a determinada recomendacdo, poderiamos,
eventualmente, levar isso a consideracao do en-
genheiro-chefe de operacdo, que estd, vamos dizer,
acima do engenheiro-chefe de producio e nessa
parte poderia decidir em nivel mais elevado.

José Antonio Leival® — No item 2.1, o Sr.
especifica que trabalha com uma série de normas
estrangeiras e uma nacional, a ABNT. Minha du-
vida € a seguinte: trabalhando somente com a
ABNT, qual seria o lucro da Usiminas, numa
porcentagem simbélica, quando todos vemos a pro-
dugio cair, se controlada por uma tinica norma?

Antonio Pedrosa da Silva — Nio incluimos
ai uma outra norma com que trabalhamos, que
seria a norma interna da usina, a que chamamos
de NTU.

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

Antonio Pedrosa da Silva — Mesmo coloca-
das em forma de NTU, seria muito dificil manu-

sed-las todas da maneira como sdo publicadas.
Entdo temos uma maneira prépria para traduzir
essas normas a fim de possibilitar a inspec¢do nu-
ma forma mais facil de trabalhar.

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

José Antonio Leiva — Nesse caso, por exem-
plo, acredito que o Pais caminha para produzir
suas proprias normas,

Agora ja nao represento mais a Mercedes
Benz e sim a ABNT, da qual sou membro. Acre-
dito que em futuro préximo deveria ser dado um
maior apoio, nao para os Srs. que trabalham com
NTU normais, mas para outras usinas sidertirgi-
cas, com a finalidade de baratear o preco e au-
mentar a qualidade.

Logicamente, a Mercedes Benz trabalha com
DIN, assim como outras firmas. o que nio quer
dizer que amanha nao possam deixar de traba-
lhar com DIN passando o operar com ABNT.
A ABNT é um compéndio de tédas 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. dao para a ABNT, nessa parte de pesquisas?

Anténio Pedrosa da Silva — A ajuda que
podemos dar ¢é através da participacio de um
representante nosso, em todas as reunices 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 ésse trabalho levara tempo, pois os
consumidores, em sua maioria tém as suas es-
pecificagdes ja aprovadas e recebem os seus de-
senhos do pais de origem. Essa mudanca, a cur-
to prazo, talvez nao seja possivel. De qualquer
maneira, devera ser feito um trabalho de dou-
trinacio a médio e longo prazo. Bastaria, nesse
caso, o material de exportacao, que devera ser fei-
to de acordo com o pais que esta adquirindo o
produto.

Nio sei se respondi a sua pergunta.

José Anténio 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 ha varios
anos, com cérca de 90 pessoas, sendo 10% de
engenheiros e pessoal de nivel superior. Essas

(8) Sociedad Mixta Siderurgia Argentina — Buenos Ayres, Argentina. ) .
(9) Companhia Siderfirgica Mannesmann — Belo Horizonte, Minas Gerais, Brasil
(10) Mercedes Benz do Brasil S.A. — Sao Paulo, Brasil.
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pesquisas, naturalmente, sao do tipo tecnolégico,
visando a resolver de imediato problemas que sur-
gem na fabricagio e problemas de estudos a mais
longo prazo, os estudos que o contrdle de quali-
dade nio pode resolver nas dreas de trabalho, quer
dizer, pelo acompanhamento dinamico da produ-
cao.

Carlos A. Martinez Vidal — E evidente que,
quando se fala em controle de qualidade, inevita-
velmente caimos no problema de normas. No-
venta e cinco por cento das industrias tém paten-
te que vem de toda parte: inglésas, francesas,
alemas. As normas nacionais, como a ABNT, no
Brasil, sdo exatamente uma recompilacao ou uma
selecio de normas estrangeiras.

Neste momento, creio que a industria latino-
americana ja se deu conta da necessidade de uma
normalizacao tnica. Ha um trabalho bastante in-
tenso do Comité Pan-Americano de Normas Técni-
cas (COPANT,), que realizou intmeras reunioes,
no sentido de chegar-se a uma padronizacio de
normas técnicas. Por um lado, procura racionali-
zar as normas, e de outro, utilizacdo de produtos,
de modo a que se equivalham no que diz respeito
as suas propriedades e composicio. Efetuamos
uma reunido na Argentina, sébre racionalizacao de
acos, no ano passado, nesse sentido.

Rodolfo N. Enrico’™ — Nés temos proble-
mas similares quanto ao uso da especificagio, por
quanto na Argentina ha usudrios de pegas forja-
das que trabalham com normas DIN, normas fran-
cesas, normas inglésas, normas italianas e normas
americanas.

A solucio do problema, em nosso caso, foi
utilizar normas técnicas do pais, quando possivel.
Por outro lado, na medida de tolerancia de for-
cas para as quais nio temos normas nacionais,
nos decidimos pela que representa maior econo-
mia, que é a norma americana de tolerancia de
forcas.

Quando um cliente nos solicita produto com
normas especiais, dizemos-lhe que podemos aten-
dé-lo. Mas, indagamos-lhe se deseja um produto
com custo mais baixo, com nossas normas. Es-
clarecemos-lhe que as normas que nos solicitam
representam um aumento de custo. Por exem-
plo, as normas de anilise de aco representam um
aumento de preco muito grande.

Pedro Silva — No que respeila a normas,
acredito que cabe a nés, metalurgistas, insistir-
mos para que as normas nacionais e latino-ameri-
canas sejam implantadas o mais rapidamente pos-
sivel. Ha muitas normas estabelecidas e que nao
estao sendo usadas.

Tive oportunidade de tomar parte no semi-
nario do COPANT, em Santiago do Chile, e até
hoje ndo vejo essas normas serem aplicadas. Isto
é urgente. Nao ha necessidade de discussio neste
ponto.

Creio que ja podemos encerrar os debates
em torno do trabalho do Sr. Anténio Pedrosa da

Silva.

(11) IKA. - Renault S.A. — Buenos Ayres, Argentina,
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— Suspensa a sessao, é reaberta cinco minu-
tos depois, sob a presidéncia do Sr. Werner Mo-
rath.

O SR. PRESIDENTE — Esta reaberta a

sessao.

Vamos passar ao terceiro trabalho, de auto-
ria dos Srs.: Cyro da Cunha Mello, Rafael Pinto
Fiuza e José W. de Mello Monteiro, cujos curri-
culos sio os seguintes: (lé) “Cyro da Cunha’
Mello — Companhia Siderirgica Belgo-Mineira:
formado pela Escola Técnica de Mineracao e Me-
talurgia em Ouro Préto — 1957; engenheiro me-
talurgista pela Escola de Minas de Ouro Préto
— 1962; chefe do trem de arame Krupp de Mon-
levade — 1965 a 1967; estigio de trés meses na
Usina de Schifflange da ARBED, no Luxemburgo;
estigio na usina da Felten Guillaume em Colonia,
Alemanha; chefe do trem Morgan-Siemag da Cia.
Sidertirgica Belgo-Mineira, na Usina de Monle-
vade; chefe do Departamento de Laminacio da
Usina de Monlevade.

Rafael Pinto Fiuza — Companhia Sidertir-
gica Belgo-Mineira: técnico em mineracao e me-
talurgia — 1958, pela Escola Técnica de Minera-
cao e Metalurgia de Ouro Préto; engenheiro me-
talurgista pela Escola de Minas e Metalurgia de
Ouro Préto — 1963; curso de Engenharia de Pro-
du¢io — 1966; curso de Ensaios ndo Destruti-
vos dos Metais — 1957; chefe do Departamento
de Metalurgia Trefilaria, da Cia. Sidertrgica Bel-
go-Mineira, desde 1964; membro da Associagdo
Brasileira de Metais-ABM.

José Walmilio de Mello Monteiro: engenhei-
ro de Minas, Metalurgista e Civil — turma de
1956 — Escola de Minas de Ouro Préto; enge-
nheiro-assistente do setor de Mineracao — Supe-
rintendéncia da Industrializacio do Xisto — Pe-
trobras — Tremembé — Sao Paulo — 1957/58;
engenheiro da Mineracdo Hannaco Ltda. — Belo
Horizonte — MG — 1958; professor-assistente de
Metalurgia Fisica — Escola de Minas de Ouro
Préto — 1959/61; professor associado de Meta-
lurgia Fisica — Escola de Minas de Ouro Préto

—1962; engenheiro-assistente do Controle Me-
talirgico — Cia. Sidertrgica Belgo-Mineira 1963/
1964; engenheiro-chefe do Contréle Metalirgico
— Cia. Sidertirgica Belgo-Mineira — 1964,/1969:
curso de “Conhecimento de Materiais Metalicos”
— Universidade de Liege — Bélgica — 1968/
1969; curso de “Metalurgia Fisica — Universi-
dade de Liege — Bélgica — 1968/1969™.

Tem a palavra o Sr. Cyro da Cunha Mello.

— O Sr. Cyro da Cunha Mello expoe o tra-
balho “Tentativa de classificacio de defeitos em
fio-mdquina de acos ao carbono. Origens, conlro-
les e consegiiéncias”, de sua autoria e dos Srs. Ra-
fael Pinto Fiuza e José Walmilio de Mello Mon-

teiro.



