
ORGANIZAÇÃO E TAREFAS DO DEPARTA­
MENTO DE CONTRôLE DE QUALIDADE 
NUMA USINA SIDERúRGICA INTEGRADA <1

l 

I-I AN S M AEDER ( o) 

RES U MO 

O autor apresenta um esquema de organização e procura 
traçar um roteiro dos trabalhos quotidianos de um Departa­
mento de Contrôle de Qualidade numa Usina Siderúrgica. A 
orientação seguida e as normas citadas no presente trabalho 
são as mesmas que norteiam o Contrôle de Qualidade na Us ina 
da Cia. Siderúrgica Mann esmann, em Belo Horizonte. 

1. TAREFAS 

a) Cumpre · ao Contrôle de Q uali dade determinar e con­
t rola r os limites de tolerância das a ná li ses dos aços, segundo 
suas especificações e o processo empregado em sua fabricação; 
determinar o tratam ento posterio r dos lin gotes, seu contrôle e 
os métodos de contrôle do p ro duto acaba do, de acô rdo com sua 
finalidade, com o objetivo prec ípuo de obter a melh or qualidade 
e o mai s a lto rendimento possí vel. 

b) A fim de ga ra ntir com exatidão as qualidades requeri ­
das, é preciso supervi s iona r tôdas as operações, durante a fab ri­
cação de aço, desd e o início da fu são a té o despacho dos semi­
acabados. P o r isso, o Contrôle de Qua li dade dispõe de obser­
vadores e controladores dentro da Aci a ria e da Laminação de 
Barras, que devem an otar todos os acontecimentos, durante a 
fabricação, enquanto que o " Serviço ele Economi a T écnica" su­
pervi siona e anota as quantid ades de matérias-primas carregadas 
no fo rn o. Assim, os processos de fu são e de fundição são su­
pervi sionados e todos os dados anotados no "Boletim ele Cor-

(1) Contribui ção Técnica n.o 407. Apresentada ao XV Con gresso Anu a l el a 
ABM ; São P a ulo, julho de 1960. 

(2 ) Membro d a ABM ; En genhei ro el a Companhia Siderúrgica M an n esm a n n ; 
B elo Hori zo nte, MG. 
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rida" <*) À esq uerda dêsse boletim, podemos obse rvar os 
dados ad quiri dos durante a fu são, com tôdas as qu ant idades 
de ferro gusa líquido ou sólido, de minéri o de ferro , de fe rro 
s ílicio, de ferro ma nga nês, ca l, etc. e as horas exatas de adição 
dêsses materiais ao laboratório do forno. À direita, podem se r 
encontrados os pesos, pelas fichas das respectivas balanças, a 
temperatura da corrida no fo rn o a ntes do vaza mento e as obser­
vações na fossa, a saber : o tempo de espera entre o vazamento 
do fo rn o e o início da fundição, a temperatura med id a do jato, 
o tempo da fundição p ara as duas placas e o tempo da fo rma­
ção da cabeça. Os dad os obt id os na Aciaria servem para a 
liberação de cada co rrida para um fim pré-esta belecido. 

Além disso, um g rupo de cont ro ladores executa um co ntrô le 
rigoroso dos lingotes de cada co rrida. De acô rdo com os dados 
de an á li ses e das obse rvações d urante a fu são e a fundição, a 
chefia do Contrô le de Qua lidade ma rca os defeitos na própria 
ficha de a ná li se, assim avisa ndo imedi a ta mente o g rupo de 
contrô le de lin gotes sôb re a rigo rosidade do co ntrôle. Equipa­
dos co m os refe ri dos dados, os contro ladores têm um trabalho 
mai s fác il. Os defe itos observados devem ser a notados no car­
tão de "Cont rô le dos Lingotes". 

Podem-se ver nessa colun a os diferentes defeitos dos 
lingotes: 

1 - Sem cabeça 
2 - Comprim ento < 1,20 metros 
3 - Rechupe profundo 
4 - Aspereza considerável da superfíc ie 
5 - Rachado 
6 - Inclusões de areia 
7 - M anchas de escóri a 
8 - Ressaltos (defeitos de lin goteira) 
9 - Fundidos por cima 

10 - Poros 
11 Interru pções 

Pa ra se poder d ife renciar a grav idade de a lgun s defeitos, 
des ig na-se p elas letras A e B, a primeira s ig ni fica ndo um g rand e 
defeito, a segund a um menor. Por essa maneira é possível 
cl ass if ica r o aspecto ge ra l dos lin gotes em 3 g rupos, como mos­
tra a 4 .ª coluna. 

No mesmo cartão são a notadas as horas de limpeza pa ra 
cada co rrida , o nome do controlador, a qua li dade do aço libe­
rado, os dados de laminação e, no fim, a qualidade prevista 

( *) O Autor, na exposição ora l, exibiu or iginais de Boletins de Corrida, 
de Contrôle dos Lingotes, de Desembargo dos Lin got es e da Fossa, aos 
quais o texto se refere. D ê les recebemos fotografias, das quais resu l­
taram clichês quase il egíveis. As Usinas interessadas poderão so li citar 
Boletins originais do Autor, na CSM. 
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pela Aciar ia. A penúltima coluna contém ainda o aspecto in­
terno dos canais das pl acas após a fundição, de onde se pode 
concluir sôbre a poss ibilidade de inclusões. De acôrdo com o 
"Boletim de Corrida" e êsse cartão de contrôle, as corridas são 
liberadas e despachadas à Laminação de Barras. 

Na Laminação de Barras, as temperatu ras do forno, o tem­
po de aquecimento, as tempera turas durante a laminação são 
controlados, enquanto que, no acabamento, dois grupos de con­
troladores controlam a superfície dos semi-acabados, supervi­
s ionando a limpeza e, com ultrasso m, pesq uisam defeitos inter­
nos, verificando o corte final , de acôrdo com o resultado ultras­
.sô nico e controlando a marcação dos semi-acabados. As obser­
vações são anotadas para cada corrida e servem como base de 
crítica final. A sucata obtida no acabamento é class ificada para 
cada corrida e debitada à Aciar ia ou à Laminação de Barras, 
de acôrdo com os tipos de defeitos encontrados. O Departa­
mento de Contrôle de Qualidade anota, para cada 1 O dias , em 
um caderno especial , as quantidades de sucata a serem debita­
das aos respectivos departamentos. 

c) A fim de se verificar defeitos nos semi-acabados de 
aços especiais, são êstes deca pados e, em seguida, cortadas 
amostras, onde são ensaiadas as propri edades mecânicas, grau 
ele pureza, aná li se, g rão e, se da sér ie H do SAE, ensaio de 
Jominy. T odos os ensa ios são executados dentro dos labora­
tórios do Contrôle de Qualidade. 

d) Até à final verificação para garantia elas propriedades, 
a corrida ficará retida e será li berada depois para um fim 
desti nado. 

e) Uma outra ta refa do Contrôle de Qualidade é, em 
colaboração com a Secção Técnica ele Ofertas, o es tud o de 
tôdas as consultas da fregues ia e de todos os pedidos entrados 
na Usina com ex igências especiais, por exempl o, palanquilhas 
para forja ou relaminação ou arame des tinado à fabricação de 
parafusos ou de molas. Em ta is casos, os tratamentos porteriores 
mecânico e térmico e a aplicação final devem ser conhecidos 
para se poder oferecer a qualidade adequada. P or isso, o con ­
tacto entre o Departamento de Contrôle de Qua li dade e a fre­
g uesia é uma condição indi spensável, a fim de se poder acon­
selhá-l a e garantir uma seleção de aço, servindo aos fins 
previstos. 

f) O Contrôle de Quali dade tra ta , igualmente, de tôclas as 
reclamações e faz as in vest igações necessá rias, com amostras 
postas à sua disposição pelos fregueses, para ecl a recer a causa 
do defeito oco rrid o na usina dos mesmos. As anotações dos 
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controladores se rvem como base para inves ti gação. Em casos 
especi a is, uma vis ita ao freguês poderá ver ifi car a ex ten são ci os 
prejuízos. O resultado da inves tigação dará sempre indicações 
va li osas, no sentido de se evitarem êsses defeitos no futuro. 

g) Ma todos os contrôles, observações, anotações e in­
vest igações não valem absolutam ente nad a, se não forem inter­
pretados de man eira a dar a todos os interessados va lores com­
preens íveis, se rvindo para melhorar a operação de fa bricação ci o 
aço, ou o tratam ento dêle. 

2. ORGANIZAÇÃO DO DEPARTAMENTO DE 
CONTRôLE DE QUALIDADE 

Com a fina li dade de atend er às varias tarefa s descrita s, é 
preciso uma organização que faci lite e acelere os trabalhos e 
que dê garantia de qu e as inves tigações necessá ria s podem se r 
executa das segundo prescrição da chefia do Contrôle de Qua­
lidade. 

O plano de o rganiza ção, qu e vou apresentar aos senhores, 
depende naturalm ente da o rga ni zação geral ele tôda a us ina e 
não pode servir como exemplo a ser justapos to a outra usin a. 
Mas poderia ser co nsiderado como uma possibilidade de vencer 
as tarefas referidas, cuja importâ nci a certamente está fora de 
dúvida. 
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Fi g . 1 - Plano d e org ani zação d o D epa rta m ento de Con trô le d e 
Qual id a d e da Cia. Sid erúrgica Mannesmann. 

Nós temos a o rgan iz ação apresentada na figura 1. De 
acô rdo com êsse pl a no, o D eparta mento ele Cont rôle de Q ua li­
dade dispõe de um Laborató ri o Químico com os seto res: Labo­
ratório de Turno, el e Maté ri a-Pr im a, el e Aná lises Especiai s e el e 
Material Refratário, atend endo as ex igências ana lí ticas. 
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Em seguida, o "Serviço de Contrôle", executando a in spe­
ção já referida na Aciari a e na Laminação de Barras, tendo os 
seguintes grupos: Ala de Corridas, Contrôle dos Lingotes e no 
acabamento da Lam inação de Barras os dois grupos: Superfície 
e Ultrassônico. No g rupo ultrassônico es tá previsto incluir tam­
bém Magnates t, com o fim de ev itar trocas eventuais de mate­
ria l. Seguem os laboratórios Mecano-Tecnológico e Metalográ­
fico, a divisão de Contrô les Especiais com Secção de Estatística 
e Tubos Especiais e uma oficina mecânica para a preparação 
de amostras. 

3. EST ATíSTICA 

Já mencionei q ue tôdas as observações, anotações e con ­
trôles não va lem nada, se não fo rem interpretados. A interp re­
tação mai s s imples é a feita por meio de curvas de distribuição 
de freqü ência . Êsse método, que é preferido po r nós, dá grá-
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ficos fàc ilmente compreens íveis . Nos parágrafos seguintes vo u 
apresentar aos senho res a lgu ns resultados in terpretados. Se bem 
que, às vêzes, sejam co nhecidos, é necessá ri o demonstrar como 
poderão influir na o peração dos dive rsos depa rtamentos de um a 
us ina s id erúrg ica . P o r out ro lado, a lg un s resultados co ndu zem 
a re lações por vêzes desconh ecidas. 

A di s tribui ção d e fr eqüênci a da compos ição do ferro gusa, 
da escó ria e do gás de bôca, dá um critér io sô bre o funci ona ­
mento d os nossos baixos fo rnos. Na fi gura 4 os sen ho res po­
derão reconhecer qu e, po r exemp lo, a di s tribui ção de fr eqüência 
do fósfo ro e do s ilí cio no ferro gusa é a no rm a l, podendo ser 
conseqüênci a das va ri ações dêsses e lementos, ou da condução 
da ma rch a do fo rno. 
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Na escó ri a (fig . 3) os teores de FeO e MnO são bem uni­
formes, provando que o fo rn o traba lha bem, enquan to qu e a 
a lumina most ra variações consideráveis provenientes do minério 
e que também o MgO mostra uma distribuição de freqüência 
anormal por causa da variação de marcha do forno e do teor 
de CaO. No outro lado o enxôfre most ra um a distribuição nor­
ma l, provando a uni fo rmid ade dêsse elemento na antracita e 
no coque. 

A di stribuição de freqüê ncia dos componentes do gás de 
bôca (fig. 4) va ri a, po r causa de perturbações operacionais, em 
que pode influir a redução de água, às vêzes aumentada consi­
deràve lm ente no leito de fusão , durante os períodos chuvosos. 
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Uma análise da distribuição de freqüência dos aços doces 
do tipo St 35.29 e API 5L/ grau A, deu grandes variações com 
respeito ao teor de manganês, como mostra a figura 5. Suspei­
tou-se que a largura excessiva da curva era causada pela ma­
neira de trabalho das três turmas da Aciaria. A representação 
dos teores de manganês, de acôrdo com as três turmas de mes­
tres, prova, conforme a figura 6, que duas turmas ( o-o e 
ponti lhadas) estavam trabalhando irregularmente, enquanto que 
a curva da turma (x-x) dá uma distribuição de freqüência 
normal. 
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Uma outra inte rpretação colh eu as corridas com poros . A 
figura 7 mostra a distribuição de fr eqü ênci a de tais lin gotes . 
Cada curva corresponde a um mest re de turma; pode se r tirada 
a co nclusão de que o mes tre (x- x) tra ba lha com alta regula­
ri dad e, enqu a nto que os mes tres ( o- o e contínuo) deviam ser 
in fo rm ados sôb re a irregularidade de seus trabalhos. Tai s resul­
tad os ind ica m à Aciaria exatamente sôbre o modo de trabalho de 
seu pessoa l e ass im poderão ser tomadas as providências neces­
sá ri as para uni formiza r a produção e evitar corridas com alta 
percenta ge m de lin gotes com poros. 

Um outro exempl o demonstra ta mbém a efici ência do tra­
ba lho do Contrôle de Qua lidade. Diàriamente a sucata obtida 
no acabamento da Laminação co m Ma ndril dos tubos é class i­
ficada com o fim de se poder debitar ao departamento respon­
sável. O acaba mento dos tubos com defeitos extern os e intern os, 
enquanto que o Contrô le de Qua lidade classifica êsses defeitos 
como proveni entes do aço ou da superfíci e dos semi-acabados 
não rigo rosa mente limpos, ou como defeitos produzidos na mes­
ma lami nação de tubos. O confronto da s citadas curvas com 
os relatór ios diá ri os do acabamento da Laminação com Mandril 
e das curvas obtidas pela classificação dos defeitos prova qu e 
também ju lgamentos subj etivos podem ser interpretados, como 
mos tra a fig ura 8. 
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Fig. 8 - Di s tribui ção de freqüên c ias dos def e itos internos e externos 
de acôrclo com relatórios diãrios e com class ifi cação pelo Contrôle 

ele Qua li dade. 

As curvas (x- x) fo ra m obtidas dos relatóri os diári os do 
acaba mento da Laminação com Mandril , enquanto que as cur­
vas (o-o) foram traçadas de acô rdo com a class ificação dos 
de feitos de tubos pelo C. Q. A di st ribui ção de freqüência das 
últim as co rrespond e muito ma is a uma di s tribuição de Gauss 
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que as outras. Dêsse resultado pode ser tirada a conclusão de 
que as observações subj etivas se rvem também à exploração es ta­
tí s tica. 

Queria dar um segundo exemplo pa ra tais observações. 
Antes de med ir a temperatura do jato de aço, durante a fundi­
ção, o g rau de liquidez da fusão foi anotado pelas observações: 
"norm al", " pouco g rossa", "fria", "muito fria" , "quente" ou 
"muito quente". Essas obse rvações fa licitaram, junto com o 
resultado do contrôle dos lin gotes, o jul ga mento de urna corrida . 
Fo ram julgados os tubos defe ituosos de 98 1 corridas, em rela­
ção às observações refe ri das durante a fundição . A figura 9 
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Fig. 9 - Distribuição de freq ü ênc ia dos defeitos internos e externos 

em re lação à liquidez d as corridas. 

mostra curvas de distribuição de fr eqüência dos tubos. As cur­
vas x- x correspond em às co rridas norm a is, o-o às quentes 
e as interrompid as às frias . À esquerda são mostrados os tubos 
com defeitos internos, à direita os com defeitos extern os. As 
co rridas fria s representam uma curva ano rm a l, por causa de in ­
clusões, causa ndo defeitos internos , enqu anto que as corrida s 
quentes representam um a curva an orm a l, por causa de t rincas 
sup erficiais nos semi-acabados, causa ndo defeitos extern os . As 
corridas julgadas norma is durante a fundição produz em curvas 
norm ais. Êsses resu ltados, quando conhecidos, evitarão a libe­
ração das corridas cuj a liquidez fôr fo ra do normal. 

Atualm ente o julgamento de urn a corrida, com respeito à 
sua liquidez, é muito mai s fác il , por causa cio "Boletim da Co r­
rida", acusando a temperatura medid a cio jato, durante a fun­
dição, como já mencionei. 
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D iscussão excita da pode surg ir da ce rteza do contrôle ul­
trassô ni co dos semi-acabados e por causa do a um ento cons ide­
rável da sucata . Entreta nto, os co ntroladores do Contrô le de 
Qualidade no acabamento da Lami nação de Barras são avi sados, 
se, por exemplo, durante a fundi ção, fo i observada uma casca 
prêsa num lingo te. Nesse caso, encont ra -se um a barra com de­
fe itos co nsideráveis. O resultado do tes te ul trassô nico demons­
tra incontes tàvelm ente a a usência do eco da parede oposta , co rno 
mostra a fi gura I O. Am ostras jus tificat ivas co rtadas e deca pa­
das prova m a presença de uma casca p rêsa , como il us tra a mes­
ma fig ura. 

Fig. 10 - E n saio pelo ultrassom de uma 
barra, com a presença de uma casca prêsa. 
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Êsses poucos exemplos se rão sufici entes para demonst ra r 
as possibilidades do trabalho de um Departamento de Contrôle 
de Qualidade, no julgamento das obse rvações, dos dados de 
fu são, de fundiçã o e do contrôle dos lin gotes e dos semi-acaba­
dos, por meio de curvas de distr ibuição de freqüência. Dá grá­
ficos bem compreensíveis a todos os interessados e serve para 
evitar defeitos e para aumentar o rendim ento e a quantidade 
dos aços. 

Êstes fato s mostram a efici ência de um Departamento de 
Contrôle de Qualidade, que se baseia em in vesti gações perfeita­
mente objetivas, numa colaboração mútua e contínua e num bom 
contacto pessoal com os enge nheiros e mes tres dos Departa­
mentos de Produção. 

--*--

D I s e u s s Ã o <1 ) 

• 
J. H e in ( 2 ) - Acabam os de ouvir a bela exposição do Eng. H a ns 

Maeder sôbr e contrôle de qualidade, a ssunto de espec ial interêsse no 
m om e nto. E ntretanto, ai nda divergem as op iniões a r espeito dos m ét o­
dos, do alcance e da maneira como se deve fazer êsse contrôle. O autor 
apresento u de m a ne ira clara, e principalmente útil , os métodos q u e 
aplica n o plano prático ; seu trabalho é de grande atualidade. Ap roveito 
o e nsêjo para agradecer particularm ente à Com panhia Man nesmann 
q u e, por int erm éd io do seu Presiden te, E n g. Sigmund W eiss, gentilmente 
pôs à nossa disposição dados, fatos e experiê nc ias a dqui ridas, para apro­
veitamento e be n efí cio de todo . 

F . Fabriani ( a ) - ÀS vêzes ocorrem, nessa questão de contrôle de 
qualidade, def eitos que a s cu rvas demonstram com certa s is tem a tização 
e, no e ntanto, podem ocorre r també m dificulda des quan to a sua correção . 
Perguntar ia ao autor se já t eve dêsses probl emas e com o é que êles 
foram r esolvidos; se levou t empo e se a sua e m prêsa t em um eq ui pa­
me nto pessoal para o estudo de cert os pr oblemas a prazo um pouco 
mais lo ngo. 

H ans Maeder ( -.1) - Naturalmente. Espec ialme nte o contrôle ultras­
sônico, apresenta sem pre grandes problemas. Com o ult rassom o senh or 
pode co nstatar um defeito n um semi-acabado sem saber qual é êle : 

(1) Contri b uição T écnica n .o 407. Discutida na Comissão «D » do XV Con­
gresso Anual da ABM; São P aulo, ju lho de 1960. 

(2) Presidente da Comissão e Presidente ela ABM; Diretor Geral da Com­
p anhia Si derúrg ica B el ga-Mineira; Belo Horizonte, MG. 

(3) Membro da ABM; Professor Catedrático da E sco la Nacional de Enge­
nharia; Rio de J aneiro, GB. 

(4 ) Membro d a ABM; Engenh ei ro da Companhia Siderúrgica Mannesmann; 
Belo Horizo nte, MG. 
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pode ser um buraco, podem ser inclusões o u escorias, inclusões de 
tijolos refratários o u um rechupe normal. Não é possível dizer d ireta­
m e nte, n esse contrôle, sem discussão, qual é o defeito. P ode-se dizer 
apenas que dentro do aço há um de feito . É possível dizer-se o segu in­
t e : se o senhor t em uma barra r edonda e nessa barra h á um defe ito, 
se se controla essa barra com o ultrassom de um la do, n ão se vé quase 
nada. P or isso, é n ece5sário co ntrolar o semi-acabado com o ul t rassom 
em duas po ições. Aqui, como se verifica, a diminuição da e nergia 
ultrassônica naturalmente será muito maior do que n esta posição, onde 
a exten são do defeito poderia ser sóm e n te de 1 mm. A indicação ultras­
sônica, n este caso que lhe estou a pontando, seria de acôrdo com o 
seguinte traçado. Êste é o primeiro eco da parede de trás, e êste o 
segu ndo. Então, o controlador não poderia dizer quase nada. P or isso, 
se êle t estar de um lado e do outro, obterá um eco muito mais a lto; 
mas ê le n ão pode dizer se é um r echupe, um vazio o u uma inclusão. 

F . Fabriani - Is t o é um contrôle objetivo . D esejava perguntar-lhe 
o seguinte: na curva de distribui ção do manganês, que é uma curva 
conh ecida - já trabalhe i na bôca do forno muitos anos - a exten são 
das percentagen s de manganês é muito alta; vai de 0,20 % a quase 
0,90 % . O senhor class ificou como condição boa de uma distribuição 
quando a s difere nças de curva são muito pequenas, como naquele grá­
fico que está no quadro. Parece-me que aí seria um caso em que, para 
se d iminuir a inda mais a disper são na faixa de manganês, seria n eces­
sária uma perqu irição o u uma pesquisa do que está ocasionando êsse 
a largamento da fa ixa de mangan ês, para t e r-se uma curva ideal. Mas 
a exten são é a5saz grande. P e rgun t o-lhe se n est e caso, por exemplo, 
fi zeram ou cogitaram fazer a lgum estudo; se jált localizaram a s causas 
d e tamanha amplitude de variação do manganês. 

H. Maeder - A curva de Gauss é representada pela equação 
y = e-,.' . Esta é a curva ; n ela o senhor poderá também encontrar 
ésses valores. I sto é absolu tamente n ormal. Se qui sermos, di gamos, 
0,40 % de man gan ês, o senhor poderá encontrá-l o aqui n essa curva. 
Nesse caso, o valor e n contrado aqui não é anormal. 

F . Fab1·iani -- A c urva de Gauss norma lmente seria aquela que 
se verif ica no gráf ico. Entretanto, qua ndo as duas abas levantarem 
um po uco, a d isposição mantém a quela config uração. O r esultado é qu e 
a curva fica feito um guarda-chuva. Isto demonstra uma gama muito 
larga do teor de manganês que prepondera na fabricação. 

Fritz G noth ( 5 ) - Posso explicar essa forma anormal da curva de 
Gauss. Para nossos tubos de baixo carbono temos uma faixa bastante 
grande de manganês nos aços, e por isso ocorr e que os forn e iros não 
precisam r espeitar, para êsse a ço, uma a nál ise tão certa. E la varia, 
por exemplo, de 40 a 80 ou de 30 a 70. Quer dizer, é maior talvez 
do que a curva de a ços que o senhor conhece . 

Orlando Barbosa (G) Tive a m esma dúvida do Prof . F errucio 
Fabriani. Acho qu e aquela curva de distribui ção do manganês de ixa 
muito e m dú vida se de fato há diferen ça entre os grupos de forn eiros. 

(5) Membro da ABM; Engenheiro d a Companhia Siderú rgica Mannesmann; 
Be lo Horizonte, MG. 

(6) M embro da ABM ; Engenheiro da Us in a de Volta Redonda da Cia. Side­
rúrgica Nacional; Volta Redonda, R J. 
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São muito prox1mas umas das outras. Uma sim ples vista das curvas 
deixa dúvida. 

H . Maede r - São próximas, mas as curvas são diferentes. 

O. Barbosa - Quanto à especificação do manganês, estamos n a 
CSN estudando êsse aspecto, a fim de reduzir a dispersão da nossa 
faixa de mangan ês, através da análise da relação dêsse fator com 
o utros. V isamos controlar determinadas adições a serem fe itas na 
panela, com o objetivo de atingir o mangan ês final de ntro de uma faixa 
b em estreita. 

Syl v io Friedrich ( 7 ) - Gostaria que o E ng. Hans Maeder me infor -
masse se a Mannesmann controla tõdas as barr as que produz por meio 
do ultrassom ou só u sa êsse s istema para a lguns tipos especiais. 

H. Maeder - Co ntrolamos os semi-acabados destina dos à nossa lami ­
n ação automática, como mandris de tubos e pala nquilhas de qualidades 
especiais. 

O B arbosa - Gostaria de saber se a Companhia Mannesmann uti­
liza o contrôle estatístico, através de cartas de contrôle. 

H. Maeder - Sim. 

Janusz Wscieklica (s ) - O Eng. Hans Maeder fêz uma referência 
muito jus ta, dizendo que os dados colhidos n os «Boletins de Contr61e» 
representam pouco se n ão são devidament e apurados e apresentados de 
forma compreen sível ao pessoal de prod ução da usina. Queria que o 
Eng. H a n s Maeder fizesse algun s comentários a respeito da importância 
r elativa , o número de operadores, vam os d izer, empregados na parte de 
contrôle prôpriamente dita, na parte de exploração dos dados. 

H . Maeder - Três pessoas estão fazendo a exploração dos dados 
colhidos n os vários setores da usina, mas o contrôle está sendo fe ito por 
v inte e cinco pessoas. «Exploração» entendo que é interpretação. Essas 
25 pessoas trabalham em três turmas, na ac iaria e no acabamento. Na 
aciaria temos uma pessoa n a ala da corrida. No a cabamento da lami­
nação de barras temos dois suboficiais, dois controladores de s uperfície 
e dois controladores ultrassônicos. 

J. Wscieklica - O número de pessoas que examinam os dados é 
pequeno r elativame n te ao número de fiscais; assim m esmo os senhores 
conseguem fazer regularmen te todos êsses gráficos de freqüência? 

H. Maeder - Fazemos êsses gráficos n ormalmente cada m ês. Para 
aços especiais fazemos cada m eio ano. São n ecessários, para essas cur­
vas, valores e dados da ordem de a lg umas centenas. 

J. W scieklica - No caso de perceberem um defeito que se repete 
com certa freqüência, os senhores fazem pesq uisas sôbre sua natureza, 
procurando descobrir em que lugar, em que momen to da linha de pro-

(7) Membro da ABM; Engenheiro da Usina de Volta Redonda da Cia. Side­
rúrgica Naciona l ; Volta Redonda, RJ. 

(8) Membro da ABM; Engenheiro da Usina de Monlevade da Cia. Siderúr­
gica Be lga-Mineira ; Monlevade, MG. 
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dução foi cometido o êrro que conduziu a êsse defeito? E essa equipe 
de três homens é sempre suficiente para fazer todo êsse trabalho? 

H. Maeder - Sim. :É suficiente. 

S. Friedrich - O Departamento de Contrôle de Qualidade da Man­
nesmann abrange a parte metalúrgica e a química também, constituindo 
um órgão só? 

H. Maeder - Exatamente. E há também subdivisão da parte de 
análises químicas, que mostrei num dos diapositivos. 


