
Sessão << C >> 

ASPECTOS ECON,ôMICOS EM CONTR1ÔLE 
DE QUALIDADE 

Composição da Mesa: 

Presidente - Sr. Fred Woods de L acerda (IBS) 
Orientador - Sr. Oscar Alberto Podestá 
Secretário - Sr. Geraldo Magela de Ma los Sa-

nábio ( Ferro e Aço de Vitória) 

Tema: 

"Aspectos economzcos em contrôle de qualidade" 
Trabalhos apresentados: 

1) "Redução de custo em Laminação 
através do Contrôle de Qualidade" - Au
tores: Srs. Ângelo Barreto e F. Said Sivira; 

2) "Redução de custo em Laminação 
através do Contrôle de Qualidade" - Au
tores: Srs. Francisco Pedro Pampado do 
Canto e Miguel Santaela Redorat; 

3) "Métodos de Investigação da Origem 
dos Defeitos Superficiais em Produtos Lami
nados Planos de Aço Carbono" - Autor: 
Sr. Pedro Silva. 

Fred W oods de Lacerda (Presidente) ( 1 ) -

Srs, Congressistas, vamos iniciar a Sessão "C" dês
te seminário. Momentâneamente estaremos aqui 
substituindOJ o Sr. Luiz Dumont Villares, que 
ainda acreditamos possa chegar. 

Teremos hoje, como orientador dos debates, 
o Sr. Oscar Alberto Podestá, de Altos Hornos 
Zapla, da Argentina, e, como secretário, o Sr. Ge
raldo Magela de Matos Sanábio, da Cia. Ferro 
e Aço de Vitória. 

Antes de apreciarmos o primeiro trabalho 
desta tarde, vamos dar a palavra ao orientador 
dos trabalhos da manhã de hoje, Professm Car
los A. Martins Vidal, que por motivo de fôrça 
maior - foi chamado ao telefone para atender 
ligação de Buenos Aires - não pôde comple tar 
suas conclusões. 

O Sr. Carlos A . Martinez Vidal - Desejo 
fazer um resumo e apresentar algumas conclusões 
a respeito da reunião da manhã de hoje. Faço 
escusas por não ter permanecido até o final, mo
tivo p rJo qual p erdi um pouco da continuidade 
dos trabalhos. 

Em primeiro lugar comparando as sessões 
de ontem à tarde e a de hoje de manhã, pude
mos apreciar que na América Latina se produz 
o mesmo efeito que se observa no resto do mun
do; não somos bichos nem mais difíceis, nem 
mais raros. O consumidor provoca o contrôle de 

qualidade do fabricante. Isto é geral. O que 
realmente faz o fabricante introduzir contrôle de 
qualidade são as exigências do consumidor. Em 
geral, salvo exceções, o fabricante não se prepara 
para futuras exigências e normalmente está sem
pre à sua retaguarda. 

Como conclusão disso, verifica-se que o con
tato entre o fabricante e o usuário se vem fa
ze ndo, repetidamente, apenas ao nível de uma for
mulação de desejos. Existe o desejo de que haja 
estreito contato entre fabricante e usuários. O 
Eng. Rodolfo Enrico, no primeiro trabalho da• 
manhã, mostrou que em certos casos - no caso 
da Indústria Kaiser, da Argentina, com os esta
tabelecimentos Santa Rosa - êsse tipo de con· 
tato pôde ser estabelecido. Com respeito aos 
fabricantc,s de chapas, quase todos êles pro
prietanos de indústrias integradas, intervie
ram pràticainente os mais importantes do Brasil 
e da Argentina: COSIPA, USIMINAS, SOMISA, 
CSN, mas essa intervenção nos indicou que o con
tato dessas indústrias com os usuários é muito 
débil ou pràticamente nulo. O tipo de diálogo es
tabelecido, pessoalmente - porque estas obser
vações são pessoais -, me levaram à conclusão 
de que êsse contato fabricante-consumidor ou fa• 
bricante-usuário é muito pequeno ou pràticamen
tc nulo. 

Quando falei sôbre gafes tecnológicas - con
testado parcialmente - e esclareci por que 
no caso da USIMINAS me referi não sõmentie 
a coisas ou a produtos fabricados incorretamente 
ou de média ou má qualidade, quis dizer que 
essas gafes dizem respeito também a coisas que 
não se fazem. Pode-se fazer muito bem a maio
rioa das coisas, mas pode haver uma quantidade 
de coisas que não se fazem. Quando me reportei 
ao fato de que o fabricante em geral segue à 
retaguarda das exigências que impõe o mercado 
consumidor, eu apontava isso como gafe tecno
lógica, mas não somente a respeito das coisas mal 
feitas - evidentemente as rejeições, em função 
rlos dados apresentados esta manhã, são muito 
baixas, o que quer dizer que aqui]o que se faz 
é bem feito - mas da grande quantidade de coi
sas que não se estão fazendo. 

·Na conferência inaugural dêste certame, ci, 
tei que uma das conseqüências mais importantes 
da investigação científica e tecnológica é a ca
pacidade que teriam as emprêsas na aquisição 
mais eficiente de novas técnicas. Nesta ordem 
de idéias, devemos ter especial cuidado na opção 
dessas novas técnicas. Por quê? Porque as con
dições de mercado, de economia, de escalas, de 

(1) Secretário Regional do Instituto Brasileiro de Siderurgia em Belo Horizonte - Minas Gerais, 
Brasil 
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produtos, de matérias-primas são bàsicamente di
ferentes entre os países em que se desenvolve
ram essas técnicas e os nossos países que querem 
adotá-las. 

No caso apresentado pela Volkswagen, quan-· 
to ao tipo d e ch apa, em relação à América do 
Norte, seria absurdo negar-se capacidade tecno
lógica a êste país . Entretanto, êsse tipo não se 
adaptaria ao mercado, ao consumo, às necessi
dades brasileiras. 

Outro ponto, produto da sessão desta manhã, 
desejo também salientar que sobretudo a investi
gação científica e tecnológica dão capacidade téc
nica e científica de decisão própria. Diante de
las, então, surgiram critérios aparentemente dis
persos. I sto se salientou no trabalho apresenta
do pelo Eng. Rodolfo Enrico, da Kaiser, Arg~n
tina, e no trabalho apresentado pelo Eng. Die
trich , da Volkswagen do Brasil. 

Com referência, por exemplo, à influência 
da têmpera no brochado, num caso era preferível 
- p elo tipo de brocha u sada, pelo tipo de equi
pamento utilizado - ter uma certa d efinição, ~ 
no outro caso uma completamente distinta. E 
a isto que eu me referia , quando na sessão inau
gural salientei a capacidade técnica e científica 
de decisão ao nível da própria emprêsa: o que 
é o mais adequado e o que funciona melhor. 

Surgiu também um tema que é muito im
portante do ponto de vista sócio-econômico: a 
possibilidade da substituição das importações. Pas
sar a utilizar chapas de aço efervescente ou se• 
mi-acalmado ou chapas de qualidade para es tam
'pado profundo, ou extra-acalmado profundo, não 
conduz, naturalmente, à substituição das impor
tações. 

Finalmente, aparece - como um fator mui• 
to importante e com uma recomendação às em
prêsas que chegaram a um certo nível de desen
volvimento e que têm sobre tudo certa capaci-

dade técnico-operativa - a introdução de con
trôle estatístico para utilizar o sistema de con
trôle de qualidade. 

E stas são, num resumo rápido, as observa
ções com respeito aos trabalhos de hoje de ma
nhã, e agradeço ao Presidente desta sessão, por 
ter-me permitido u sar êsle espaço de tempo . 

O SR PRESIDENTE - A Mesa agradece 
as conclusões muito interessantes a que chegou o 
Orientador da sessão desta manhã e passa a pa
lavra ao apresentador do primeiro trabalho desta 
tarde, que é o Sr. F. Said Sivira, cuja qualifi
cação é a seguinte: 

(lê) " Educação: 1961 - formado em En
genharia Industrial pela Rhenisch W estf. Tech
ni sch e Hochschule Aschen, Alemanha; 1965/7 -
es tudos superiores de Engenharia Industrial, En
genharia de Sistemas e Investigação Operativa, 
na Universidade de Pittsburgh, U.S.A.; partici
pou de diversos cursos especiais e seminários sô
bre Administração de Projetos e de Emprêsas em 
geral, na Venezuela e no exterior. - Treinamen
to: recebeu treinamento principalmente na Ale
manha, Suíça, lt:ilia e E stados Unidos, em em
prêsas como a Side1·úrgica de Oberhauser, a fá
brica de máquinas Cerlikon, a fábrica de produ
tos tubulares Dalmine e várias siderúrgicas da 
U. S. Steel, respectivamente. - Cargos desem
penhados na emprêsa "SIDOR ": 1963/4 - su
perintendente do Departamento "Taller Central 
de Mantenimiento"; 1964/5 - fundador e di
retor do C~.ntro de Treinamento ; 1967 / 69 
Engenheiro Adjunto à Gerência de Usinas para 
Estudos E speciais, e, atualmente, chefe de En
genharia Industrial". 

- O Sr. F. Said Sivira e:1.:põe o trabalho 
" R edução de custos através d.-:> contrôle da qua
lidade", de szw autoria e do Sr. Ângelo Barreto. 

REDUCCION DE COSTOS EN LAMINACl1ÚN 
ATRAVES DE CONTROL DE CALIDAD 

En la industria siderúrgica , a fin de asegu
rar la calidad del producto, se requiere el desem
peno, por grupos de indivíduos especializados, de 
las funciones de: ( 1) elaboración de procedi
mientos de fabricación de acero, de vaciado, de 
recalentamiento y de laminación o deformación, 
para que el producto cumpla con las especifica
ciones; ( 2) control de la aplicación de esos pro
cedimientos y de sus resultados metalúrgicos en 
las distintas etapas dei proceso de fabricación; y 
( 3) insp ección dei producto terminado de acuer-

iAngel Barreto 1 

F. Said Sívira 2 

do a las especificaciones químicas y físicas esta
blecidas, con el objeto de asegurar su cumpli
miento. 

Estas funciones pueden estar o no centrali
zadas. Las plantas siderúrgicas que cuentan con 
una organización de Control de Calidad en la cual 
los servicios de Procesos Metalúrgicos, Laborato
rios e lnspección están integrados, tienen la opor
tunidad de ejercer una función mas efectiva du
rante todo el proceso al poder desempenar coor
dinadamente esas funciones. La unidad organi-

(1) Jefe de Control de Calidad - C.V.G. Siderurgica del Orinoco C.A. - Matanzas, Venezuela 
(2) Jefe de Ingeniería Industrial - C.V.G. Siderúrgica del Orinoco e.A. - Matanzas, Venezuela 
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zativa de éontroi de Calidad. debe trabajar coli 
la operación formando un sistema cerrado de con
trol dinámico y eficiente. Es decir, Control de 
Calidad elabora un plan de trabajo: los proce
dimientos de fabricación necesarios para obtener 
el producto de acuerdo a las normas o especifi
caciones. La operación inicia una acción para 
cumplir con ese plan. El estado o característi
cas del producto, resultado de la acción, se com
para con el objetivo definido por el plan: hacer 
el producto dentro de ciertas especificaciones. 
Cuando una diferencia de los resultados reales 
con los planificados es detectada por el "obser
vador" de Control de Calidad, si se debe a una 
anormalidad local menor del proceso, por e,iem
plo, de conformación geométrica debido al desa
juste de un bastidor de la línea de laminación, 
de inmediato informa al "laminador" para que 
éste efectúe las correcciones necesarias, forman
dose un sistema secundario o subsistema de con
trol; .Y si las causas no las puede identificar de 
inmcdiato, registra esos resultados y los lleva a 
la atención de la operación y del in11:eniero de 
Control de Calidad, el cual analiza todos los as
pectos en torno a dichos resultados y ajusta. su 
plan para introducir las correcciones necesanas, 
y de esta manera s'e, completa el sistema cerrado 
de control. 

La efectividad del control depende princi
palmente de la rapidez con la cual pueda detec
tarse la diferencia entre los resultados reales Y 
los resultados esperados a lo largo del proceso de 
laminación y de la rapidez con que se puede lle
var a cabo el análisis de esos resultados para de
terminar las alternativas de acción, decidir cual 
alternativa es la deseable y ajustar el plan de 
trabajo poniendolo en ejecución dentro del sis
tema. El tiempo entre estímulo - la diferencia 
- y respuesta - la nueva acción - depende 
entonces de la naturaleza del problema que re
quiere solución. 

En las funciones ordinarias de Control de 
Calidad los esfuerzos están dirigidos a solucionar 
tres tipos fundamentales de problemas: ( 1) pro
blemas de variables conocidas, cuyos efectos so
bre las características del producto final del pro
ceso están bien definidos; básicamente, aqui la 
función de control es muy sencilla y su efecto 
muy rápido; generalmente las anormalidades se 
deben a que los parámetros o variables del sis
tema no han sido mantenidos dentro de los li
mites especificados; ( 2) problemas de causas par
cial o totalmente desconocidas que r c:1quieren la 
identificación de las variables que intervienen en 
el proceso y el efecto combinado de éstas; este 
tipo de problemas precisa de mayor investigación 
y eventualmente de la conducción de experimen
tos siguiendo métodos distintos para definir cua
titativamente la relación entre causa y efecto; el 
efecto de control es a mediano o largo plazo; y 
( 3) problemas relacionados con el desarrollo de 
procedimientos mas económicos para la obtención 
del producto; la solución es usualmente tamhien 
a largo plazo. 

A fin de detectar ràpidamente aquellos re
sultados incompatibles con las especificaciones es
tablecidas y de recabar la información requerida 
para dar inicio a la solución de los tipos de pro
blemas ( 1 ) y ( 2 ) , es necesario ubicar, a d emas de 
los inspectores del producto final en las zonas de 
acabado, "observadores" de Control de Calidad en 
los puntos críti.cos del proceso de laminación, por 
e,iemplo, en los trenes primarios: hornos a foso, 
cizalla del desbastador y acondicionado; en los tre. 
nes comerciales: entre los bastidores de lamina
ción y la cizalla o si erra; y en la laminación de 
tubos: hornos de recalentamiento de semitermina
dos y entre el bastidor y la sierra en caliente. 
Estos observalores comprueban te·mperaturas, ajus
tes de los bastidores, desgaste de los cilindros, to
lerancias dimensionales del producto, peso, etc., 
y recopilan, por observación contínua o usando 
técnicas de muestreo, la información necesaria pa· 
ra evaluar los resultados. Esta informació~ es 
luegó analizada por cl ingcniero de Control de Ca
lidad utilizando técnicas cs tadísticas apropriadas 
para cada caso hasta establecer un fundamento 
lógico de relación entre causa y efecto; luego, 
ajusta el plan de trabajo ó inicia otras acciones 
encaminadas a resolver el problema. En la ope
ración cotidiana el mismo "observador" contri
buye efectivamente, sin tener que recurrir al in
geniero de Control de Calidad, cuando detecta fal
las de causas obvias y las participa de inmediato 
al operador ( subsistema operador-observador). 
La solución de problemas relacionados con el de
sarrollo de nuevos procedimientos mas económi
cos ( tipo 3) se apoya en las experiencias de la 
propia fábrica y en la información de los textos 
y publicaciones que reflejan las investigaciones y 
experiencias externas . 

De esa manera , el conjunto de sistemas y 
subsis temas de control constituyen una herramien
ta poderosa para el logro de realizaciones signifi
cativas en el campo de costos de una industria 
siderúrgica, en particular eu los procesos · de lami
nación. Así, la detección inmediata de irregulari
dades del proceso eu observavión permite~ evitar 
condiciones conducentes a un aumento del costo 
de producción, por ejemplo, la acción controlado
ra del "observador" de Control de Calidad entre 
los bastid,:1,res y la sierra o cizalla de un tren co
mercial evita ia continuación de una laminación 
de productos defectuosos y por ende de un aumen
to de los costos de producción; la investigación 
que conlleva a descubrir y eliminar los efectos 
p crj udiciales de ciertas variables y en consecuen~ 
eia a corregir el proceso y mejorar la calidad del 
producto semiterminado o final, conduce a la ob
tención de notables ahorros de tiempo, de recursos 
humanos y de otros medios necesarios para mejo
rar el producto ya laminado hasta dejarlo en las 
condiciones deseadas, por ejemplo, la investigación 
que conduce a la reducción de grietas superficia
les resulta en una reducción de los requerimien
tos de personal, de gas, de herramientas y de ma
nejo de materiales en la operación de acondicio
nado de semiterminados; el desarrollo de un nue-
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vo tipo de acero, de elaboraciôn mas econômica, 
(flle puede recmplazar a otro sin cambiar la calidad 
dei producto, por ejemplo, las propiedades me
cánicas, puede significar considerables ahorros de 
costos. 

Es por medio de la acción de control, de in
vestigación y de desarrollo, aplicada a la solución 
de los tres tipos de problemas m encionados pre
viamente. como Control de Ca1idad ordinariamen
te contribuye en algunas oportunidades a mante
ner los costos por debajo de cierto nivel y en otras 
a alcanzar apreciables reducciones. Sinembar/!o 
existe otro campo de rf<lucción de costos en el 
cual la participación de Control de Calidad puedc 
ser sumamente efectiva y que se desea destacar 
especialmente en éste artículo. Se trata de las 
realizaciones que pueden ser logradas através de 
Control de Calidad cuando act1ía en el análisis 
y desarrollo de proyectos específicos dirigidos a 
mejorar métodos y procedimientos de operación, 
asiste en su instalación y controla los resultados. 

Muchas plantas siderúrgicas manejadas con 
sistemas y técnicas administrativas modernas. man
tienen un programa permanente de reducción de 
costos como una función ordinaria rlentro de su 
organización. Este programa, generalmente coar• 
dinado por lngeniería Industrial. está constituído 
por una serie de proyectos de reducción de costas, 
los cuales emanan de ideas y sugerencias dei perso
nal sobro mejora de métodos, y de acciones de 
la gerencia orientadas a cambiar las -condiciones 
usuales de operaciones o actividades determinadas. 
Estos proyectos deben resultar en beneficios tan
gihles, susceptihles de ser calculados y verificados 
como ahorros concretos . • 

Un programa de reducción de castos consiste 
de una fase inicial en Ja cual se investigan ]as 
áreas de actividades de la empresa a fin de d es
cuhrir las oportunidades de ahorros potencia]es 
através de una mejor utilización de los medios de 
producción: personal, equipos y materiales . Esta 
fase puede lograrse empleando técnicas apropiadas 
tales como muestreos, revisión de los rel!istros y 
cifras de producción, o simplemente reco1ectando 
las ideas dei personal; y puede ser realizada por 
un grupo integrado por miembros de los depar
tamentos de servicios ( Staff) como Ino-eniería In
dustrial .Y Control de Calidad. De lo; resultados 
recabados se originan proyectos específicos bien de
finidos, el conjunto de los cuales forma el progra
ma total. Despues de la fase inicial, en la cual se 
ha establecido donde deben ser mejorados los cos· 
tos, es necesario: ( 1) cuantificar el potencial d e 
mejora de cada proyecto y fijar un valor mone
tario a esos potenciales; ( 2) estimar el personal 
de IngeniflrÍa Industrial, Control de Calidad y 
otros departamentos necesario para la implantación 
de todos y cada uno de los proyectos; ( 3) esta-

__ hlecer un orden de prioridades; ( 4) organizar y 
entrenar el personal, concentrándo-se dicho entre
namiento en como lograr resultados; y ( 5) estahle
cer un sistema para controlar el progreso dei pro
grama y los resultados finales de los proyectos, co-
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mo tambiên la reducciôn ele costos alcanzada oo 
las operaciones mejoradas. 

La implantación de un proyeclo comprende: 

( 1) la investigación preliminar, cuyo objetivo es 
coleccionar y registrar todos los hechos conocidos 
y las condiciones que lo afectan, y aún más, el 
nrover al ingeniero de nuevas ideas para el tra
hajo subsiguiente; en esta etapa se recopilan in
formaciones relativas a las especificaciones de los 
equ ipos, fa fuerzn laboral disponible, la mezcln 
dei producto, el flujo del material , los requeri
mientos de calidad ( acabado, tolerancias, etc. ) 
y olros actores importantes que influyen en el de 
sarrolJo del proyecto; ( 2) la determinación dei 
método de operación en u so, exponiendo los re
sultados en forma de tablas y gráficos para desta• 
car las partes relevantes y facilitar el análisis; 
( 3) el análisis dei método en u so y la investiga• 
ción metódica de las posibilidades de mejoras: ( 4) 
el desarrolJo del nu evo método, lo cual puede in
cluir la simulación dei método propuesto, la com
paración de costos entre el método en uso y el 
propuesto. la demostración de la aplicabilida ddel 
nuevo método y sua aprobación por parte de la 
gerencia; ( 5) la insta]ación definitiva del nuevo 
mét·odo, que abarca el reemp]azo, la adición o ln 
modificación de equipos, y la instrución de los 
operadores, seguida de un corto período de entre
namiento para (flle obtengan domínio sobre el nue
vo método; y ( 6) el seguimiento, para observar 
cualquiro: condición inesperada y otras dificu1tades 
hasta que el nuevo método se encuentra produ
ciendo los resultados deseados; en muchos casos el 
seguimiento puede ser permanente, haciéndose 
muestreos o verificaci-0.nes periódicas para evitar 
el deterioro del método instalado. 

Una vez que un proyecto se seleccione para 
ser implantado, se asigna la responsabilidad por 
la •ntapa de instalación nl jefe del área bajo estudio, 
y de las etapas de análisis, desarrollo y de control 
al j efe dei staff con mayor participación o afinidnd 
funcional en el proyecto. Las etapas de la in
vestigación preliminar y de ]a determinación de] 
método en uso generalmente son efectuadas por 
lngeniería Industrial . La base fundamental de] 
trahajo es la cooperación, es decir, en las etapas 
de análisis y de desarrollo , el jefe dei área bajo 
estudio ayuda al staff a efectuar eficientemente 
el traba jo, suministrándole info,rmación adicional 
sobre problemas que no fueron descubiertos du
rante la colección de los hechos y sobre otras difi
cultades polenciales; y en la etapa de instalación, 
el staff asiste al jefe dei árcia, coordinando las 
actividades necesarias para que cada elemento de 
la etapa sea concluído en los tiempos y fechas 
programadas. Posteriormente el staff controla los 
resultados . Cualquier acción debe estar orientada 
a la obtención de los resultados deseados: reduc
ción de una parte determinada de los costos. 

Siguiendo el esquema general indicado para 
la administración de un programa de reducción 
de costos, pueden descubrirse potenciales de me• 
joras en los métodos u suales de operación en la-



minación y derivar de esos descubrimientos pro
yectos específicos en cuya implantación la parti
cipación de Control de Calidad puede ser decisiva. 
Así, controlando estrechamente el corte de "des
puntes" de los productos semiterminados y termi
nados de forma tal de minimizar la parte injusti
ficada, es decir, la parte del "despunte" en exceso 
de aquella inevitablemente necesaria para eliminar 
la deformación defectuosa de los extremos y, com
probando el ajuste de los bastidores simultánea
mente con la sección dei producto final durante el 
proeeso de elaboraeión, se han obtenido, através de 
Control de Calidad, importantes ahorros en forma 
de: ( 1) mayor utilización de la longitud aprove
chable de los semiterminados; ( 2) mayor longi
tud de los terminados, especialmente en la lami
nación de tubos sin costura; ( 3) menores reque-

rimientos de mate1·ial por unidad de 1ongitud de 
los terminados ; y ( 4) mejor calidad clebida a la 
uniformidad del proceso ; en esencia, una mejora 
del rendimiento del material y un aumento de 
la productividad en laminación. E sta otra activi
dad de Control de Calidad se ilustra a continua
cíón m ediante un ejemplo de la experiencia en la · 
Siderúrgica del Ül'inoco, en la laminacíón "a pa
so de peregrino" de tubos sin costura . 

En éste proceso, una vez que el tubo ha sido 
laminado en el bastidor de laminación "a paso de 
peregrino", sus dos extremos - l a cola de canto 
irregular y la cabeza c111 forma de trompeta - son 
aserrados en la "sierra en caliente" . Luego el tu
bo "despuntado" es pesado, medida su longitud y 
calculado su peso por unidad de longitud ("peso 
métrico"); sucessivamente es recalentado, calibra• 

PLANILLA DE CONTROL DE PESO METRICO 

- ·- · 

FECHA _;_;__ L .S.C. x= 36./ L.S.C. R• / . B 

TURNO x= 35.5 L.I.C. R= _Q__ 

CODIGO L. I.C. x= 34.9 

PEREGRINO ___ _ 

FICHA OPERADOR SIERRA _ _ _ 

MUESTRA 

TOTAL 

x 
R 

AVISO 

SI X ES 

SI X ES 

2 3 4 5 6 7 

179.0 176.0 179.5 17Z6 18/.5 179.0 176. / 

35.8 35.2 35.9 35.5 36.3 35 .8 35.2 

/. 7 O. 6 2 . 1 0.9 0 . 6 0 .5 0.3 

LUZ LUZ 
BLANCA R OJ A 

l N STRUCCIONES 

MAYOR DE 36.1 ENCENDER LUZ 

MENOR DE 34.9 ENCENDER LUZ 

8 

177.7 

3.5.5 

0.2 

ROJA 

VERDE 

9 

173.5 

34 . 7 

2 .4 

LUCES 
VE .Y BL 

SI R ES MAYOR DE ...!.J!__ ENCENDER LUZ BLANCA 

10 

176.4 

35.3 

0 .7 

SI X ES MAYOR DE36./ Y R ES MAYOR DEiJ!_ENCENDER LUCES ROJA Y BLANCA 

SI X ES MENOR DE 34-9 Y R ES MAYOO DE iJ!_ ENCEl'«R LUCES VERDE y BLANCA 
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do en el Íaminador-calibrador y enderezacÍo, CÍes
pués de lo cual se "seííalan" los si tios para el 
corte y biselado de sus extremos en las cortadoras
biseladoras, de forma de eliminar al mismo tiem
po cualquier parte defectuosa; posteriormente, es 
sometido a las operaciones subsiguientes de ajuste 
y acabado y a las inspeciones. 

Al revisar los registros y cifras de producción 
referentes al rendimiento del material, se encon
trnron áreas susceptibles de importantes ahorros 
factibles de alcanzar por medio de la reducción 
de la porción d .:1 los extremos cortada injustifica
damente en la " sierra en caliente" y en las cor
tadoras-biseladoras, de la reducción dei sobre-peso 
por unidad de longitud - ya que los tubos son 
vendidos normalmente en base a su peso nominal 
y de otras acciones similares. Entonces se deriva• 
ron varios proyectos individuales, a cada uno se 
le fijó un objetivo de alcance y su valor moneta
rio, en virtud de cuyas magnitudes y otros fac
tores fueron clasificados en un orden de priorida
des. La r esponsabilidad por las etapas de análisis, 
de desarrollo del método mejorado de operación y 
de control fue asignada a Control de Calidad. De 
uno de esos proyectos, "Control dei Peso Métrico", 
cuyo objetivo era reducir al sobre-peso, se expo· 
nen los pasos seguidos hasta su completa implan
c10n . 

Primeramente se hizo un análisis estadístico 
de las producciones pasadas para determinar las 
desviaciones dei -peso métrico real dei peso métri
co nominal. Para las clases de tubos que 
mostraban las mayores desviaciones, fueron 
calculadas las tokirancias de la práctica exis
tente de operación, es decir, los límites de 
regulación estadísticos, indicativos de las con
diciones en las cuales el producto estaba sien
do' laminado y se determinaron las posibilida
des dei equipo para mantener ciertas especifica
cioJ1lcts. E ste estudio estadístico demonstró que en 
todos los casos las tolerancias naturales del equi
po eran muchísimo mas estrechas que las toleran
cias de las especificaciones del producto, y que 
normalmente lo que sucedía era, que el peso mé
trico medio estaba desplazado hacia la parte supe
rior de la especificación . E sto sugería que me
diante un sistema de control estadístico era posi
ble corregir progressivamente la condición adver• 
sa . Dicho sistema debía ser lo suficientemente sen• 
cillo como para ser llevado y entendido por el ope
rador dei bastidor de laminación y el operador de 
"sierra en caliente". Es de notar que mediante un 
proyecto implantado por lngeniería Industrial, las 
operaciones de corte en la "sierra en caliente" y 
las de medición - anteriormente efectuadas por 
dos operadores - fueron combinadas previo estu• 
dio, agrupándose y rediseííándose los púlpitos y co
mandos, lo cual permite ahora la realización de 
todas esas operaciones por el operador de la "sier• 
ra en caliente". Consecuente al critério de sencil
lez, se decidó utilizar cartas de control de varia• 
hles, una para el peso métrico x y otra para e] 
rango R de lote ( muestras) sucesivos. Las car
tas fueron construídas de la siguiente manera: ( 1) 
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de los registros de ias procÍucciones pasadas, sê 
determinaron para varios tipos de tubos, los lími
tes de la práctica existente, tanto para la media 
dei peso métrico x como para el rango R de dis
persión de muestras sucessivas de tamaíío cinco;) 
( 2 )se determinaron mediante muestreos, las dife
rencias del peso métrico de los tubos entre la sa
lida del bastidor laminador y la salida del lami
nador-calibrador, ya que éstas diferencias debían 
tomarse en cuenta para fijar el peso métrico de
seado; y ( 3) se construyeron las cartas de control 
para x y R para cada tipo de tubos, usando los 
límites de la práctica existente . Luego se entrena
ron los operadores en el uso de esta nueva herra
mienta de control. El operador de la "sierra en 
caliente" debe hacer el corte, la medición dei pe
so y longitud y el cálculo dei peso métrico para 
todos y cada uno de los tubos del peso métricQ 
medio x y del rango R de cada muesta ( lotes con
tínuos), el trazado de los puntos en ambas cartas 
de control, y su correspondiente interpretación . Si 
existe alguna discrepacia entre los resultados oh
tenidos y los planificados, el operador de la sierra 
los comunica al operador dei bastidor de lamina
ción, el cual podrá hacer las correcciones necess
sarias para el espesor de pared desde el tubo suh
s~guien te, siempre que reciba la información con 
suficiente rapidez. Por lo tanto, en la cabina dei 
operador de "sierra en caliente" se instalaron tres 
pulsantes de diferentes colores y en corresponden
cia con éstos, también tres luces de iguales colores 
en la cabina dei operador dei bastidor de lami
nación. De ésta manera, el operador de "Siena 
calL nte" peude indicar casi instantaneamente ai 
operador dei bastidor de laminación a "paso de 
peregrino" si la media x se acerca demasiado o 
es superi,)r, o se acerca demasiado o es inferior 
al límite superior o inferior de control de. la 
carta, respectivamente; o si R se acerca dema
siado o es mayor que el limite · superior de la 
carta. El operador dei laminador al recibir la 
seííal hace los ajustes necesarios en el bastidor 
para poner el proces'i> nuevamente bajo control. 

La muestra dei sistema instalado es de ta
maíío cinco debido entre otras razones a la facili
dad para efectuar el cálculo de x, cuyo valor, con
juntamente com el de R y el color dei pulsante, 
si es que fue enviada alguna seííal ai operador 
del bastidor de laminación, es registrado por el 
operador de la "sierra en caliente" en la "Planilla 
de Control de Peso Métrico" de la ilustración que 
sigue la última página. El sistema implantado 
está representado esquemàticamente en la ilustra
ción que sigue la planilla . 

Una vez demostrada la aplicabilidad de este 
nuevo sistema mediante varias pruebas, se obtuvo 
la aprobación del superintendente de la Lamina
ción de Tubos; luego, se escribió y publicó el 
procedimiento de la nueva práctica de operación 
y se dió curso a su instalación definitiva hajo la 
responsabilidad dei supervisor de operaciones, pe 
ro siempre con la asistencia de Control de Calidad. 
Los resultados de la nueva práctica fueron inme-



diatos, como se demuestra en la tabla que sigue, 
para un tipo de tubos. AI cabo de dos meses se 
había alcanzado una reducción dei peso métrico 
medio x, de aproximadamente dos por ciento. 

Mes Pnictica de Peso Métrico Dif,erencia 
Operaoiones Medio (Kg/m) 

4 Anterior 112,5 
O Inicio de la 

+ 2 

nueva 
Nueva 

112,4 
110,2 

0,1 
2,2 

Es evidente que un programa como el des
crito debe ser sometido a revisión cada cierto tiem
po, por dos razones fundamentales, (a) para com
parar el progreso que se está obteniendo contra 
el objetivo de alcance previsto, y ( b) para recal
cular los límites de los parámetros estadísticos 
utilizados en el sistema a medida que la opera
ción se va uniformando, y estabilizando el proce
so dentro de los límites d e C8ll trol originalmente 
establecidos. La reevaluación y c: t~hlecimiento de 
nuevos límites en las cartas de control p , .rmitiría 
con el tiempo adoptar los límites permanentes con 
los cuales se podrá controlar el sistema dinâmico 
cerrado operador de la sierra - operador dei basti
dor de laminación para cada clase de tubo lami
nado, obteniéndose así el conlrol dei peso métrico 
dentro de los valores deseados y asegurándo-se a 
la vez la mayor uniformidad del producto lami
nado y con ello la mejor garantía de calidad para 
el cliente. 

• Mt OIC IOH 0C. 
LOHGfTUD 

• Cil.LCUL.0 OC 
P'l.SO MttlUCO 

• CAIITI DE CONT1'Ql 
Ol ~.Ul1AILlS 

1 

1 

1
";1:·:---_-:-.7--1 1 
·'"· --- - - - . 1 

1 
1 CONTIN _ OE OPERACION __________ J 

~ 
·-""º y AfHLI S IS DC L& 

,, 1NrORIU,CION 

COf'ITROL PE RIOOICO 

Este ejemplo de uno de los numerosos proyec
tos implantados en la Siderúrgica del Orinoco por 
medio de su Programa de Reducción de Costos, 
muestra cómo Control de Calidad puede ser una 
herramienta sumamente efectiva para 1·educir cos
tos cuando participa c,n trabajos de proyectos ex
traordinarios, de optimización o mejora de métodos 
de operación. Para reflejar una idea de la magni
tud de su participación en las realizaciones totales 
logradas durante los últimos doce meses, es n ece
sario mencionar que en ese lapso de tiempo e3ta 
empresa ha obtenido mejoras adici:-males de su s 
operaciones de laminación en los trenes primarios, 
comerciales y en la frabricacióu de tubos sin cos
tura, que S :! traducen en la utilización mas eficien
te del personal, de los equipos y de los materiales, 
y que se manifestan en apreciables ahorr-J,s a una 
rata estimada en nueve millones d e bolívares anua
les. De es tos ahorros, aproximadamente el veinti
dos por ciento, o sea dos millones de bolívares, se 
obtu vieren por proy _ ctJos de 1·educción de costos 
implantados através de Control de Calidad en la 
Planta de Laminación de Tubos, cuyo " Programa 
de Mejora de Rendimientos " actual se r esume en 
la tab)a siguiente. 

Descripción del Proyecto 
Potencool de 
ahorro anual 

estimado 
(Bs. '000) 

- Reducir el espesor 
Todos los trenes . . . . . . . . . . . 2 .100 

- Reducir proporción de 2da. clase y 
chatarra 

Todos los tre nes .......... . 
- Reducir pérdidas injustificadas 

- Corte en Calien te 
Tren Grande y Tren Medio . 
Tren Pequeno ( Banco de Em-

puje) .. . . .. ... . . . . .... . 
- Corte y Biselado ( En frío) 

1.900 

590 

230 

Tren Grande y Tren Medio. . 2. 490 
- Corte en Frío v en Calien te 

Tren Grande· ( Ensanchadora) 
Tren Pequeno ( Reductor) .. 

- Reducir Pérdidas en Cizalla 
Tren Pequeno ... ... . . ... . 

- Otros proyectos sin valorizar 
- Reducción de Pérdidas Justificadas 

680 
160 

170 
+ 

Total . . . . . . . . . . . . . 6. 550 + 
Ahorros obtenidos . . . . 2 . 000 
Ahorros pendientes . . 4. 550 + 

En conclusión, por m edio de la acc10n d e 
control, de investigación y d e clesarrollo que ejer
c~ _ en las funciones cotidianas y, d e la participa
c10n en proyectos extraordinarios encaminados a 
mejorar los métodos de operación, Control de Ca
lidad puede contribuir efectivamente a tornar la 
gestión de la empresa bacia resultados mas favo
rables. 
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DEBATES 

Oscar A lberto P.odestá (Orientador) (3 ) -
Agradecemos o trabalho apresen tado pelo Eng . Si
vira . O contrôle de q ualidad e, em tôdas as em
prêsas, é u m pr oblema que a cada dia se atua
l iza mais . E sta é uma resenh a de como se pode 
chegar à r edu ção de cu stos, com a coop eração 
da en genharia indus trial e do contrôle de qu ali
dade; salientar como o problema da implanta
ção de um p rograma de redução d e cus to pode 
levar , na p r ática, a essa redução, em tempo ex
p erimental. Com base nos resultados de obser
vação, se p r opõe a reestrutur ar ou a melhor ar 
êsse plano de trabalho . T ôdas essas medidas le
vam a r eduzir os custos através da melh ori a dos 
processos. t le explicou, em continuação, os mé
todos de im plant ação de redu ção d e cu stos, na 
Emprêsa S ider úrgica do Oi-in oco, onde, após pou
co tempo de aplicação, se obtiveram resu ltado alta
m ente posilivos . 

Eu deixaria, desde já, aberto o deba te d ês te 
tema tão in teressante . Antes, porém, quero diri
gir -me ao E ng. Sivira : o sen hor d isse, num dos 
últimos parágrafos do seu trabalho, que u ma vez 
alcançado o a juste de u m processo d e redução 
d e custos , obteve a aprovação do supervisor da 
laminação. F aço a seguinte pergunta: durante 
as provas de ensaios , q ue ingerên cia tem o su per
visor da larainação, uma vez que as expe riências , 
se bem que tenh am sido posi tivas, poderiam n ão 
tê-lo sido, r essentindo-se, dessa forma, a produ
ção? Qual a r esponsabilidade do supervisor d a 
u sina? 

F. Sai.d Sivira - Na r eal id ade , o supervism 
de operação tem a máxima ingerência, porque 
ao final é êle quem vai u sar êsse m é todo. Por
tanto, é preciso convencê-lo da conven iên cia d ês
se método. Nós tivem os uma experiência n ega• 
tiva por não têrmos assim procedido. Verifica
mos que o supervisor faz t udo o que pod e para 
que o método não funcion e, porqu e não é o seu 
método . E n tão, por exemplo, cada vez qu e dis
pomos de um n õvo método, estranh o ou m enos 
conh ecido pela forma de como aplicá-lo, temos 
o m aior tat0 com o supervisor da operação . N ós 
tratamos, den tro do possí vel , de vender-lhe a idéia, 
para que êle acredite, inclusive, que essa idéia 
é sua. P o<le ch egar o momento em qu e êle, de 
fa to, ac1·edi te que assim sej a, por qu alqu er ex
pressão• d igamos assim, como o serfüor disse . 
E ntão, u ma vez que êle se convença da idéia , 
nós p assam os a ser seu s servidores, seu s a judan
tes, agimos como "staff" . Daí em dia nte, man
tem os o con trôle de fato sôbre todo o projeto, m as 
êle, aparentemente, é quem m anej a todo o ne
gócio até o fim. 

(3 ) Altos Hornos Zapla 

Oscar Alberto Podestá (Orientador) - Os 
senhores podem começar a fazer as perguntas para 
o debate . 

German S. de Cordova ( 4 ) - Durante a sua ex
p osição o autor deixou entrever , através do seu 
trabalho, que o contrôle de qualidade é efetuado 
m edi ante a colocação d e observadores nos pontos 
críticos do processo de laminação, para detectar 
defeitos internos ou ex ternos do pr:,duto. Em ou
tras palavras, se falamos de um programa de re
dução de custos, isto quer dizer, indiretamente, 
que a colocação dêsses observadores em determi• 
n ados pontos críticos, é uma inovação econômica, 
que na realidade tem que absorv . ,r a u sina do 
ponto de vis ta do contrôle de qualidade. Porém, 
volto a insistir que na consciência de qualidade 
e na qualidade, não somente está envolvido o ge
r ente da u sina ou o seu substituto - já que 
todos forma1n as engrenagens que movem o mo
tor até o fim alcançado pelas -emprêsas - mas 
minha opinião p essoal, apesar de ser homem que 
visa a qualidade, é que o diretor r esponsável pela 
qualidade é o homem de operação. 

Em outras palavras , o " staff", o que signi
fica qualidade, tem de tratar, como o senhor es
clareceu - mas que não eslava claro no traba
lho - de vender a idéia a êsse homem de ope
ração. Então, êle é o direto responsável pela qua
lidade, uma vez que o senhor lhe vendeu a idéia. 
Uma vez que o senhor a fixou e êle aceitou a 
nova prática , a responsabilidade direta é dêle e 
de ningu ém mais. 

:Êste é um programa em que o senhor fala 
de r edução de custos . Porém, coloca observado
r es em cada uma das linhas do processo. En
tendo, é minha opinião pessoal - sempre que 
o nível técnico do operador tenha as ferramen
tas n ecessárias e esteja suficientemente educado 
com resp eito aos defeitos que apresenta o produto 
- que isso se eliminaria se o homem de opera
ção conhecesse suficientemente e não processasse 
o p roduto quando apresentasse um defeito. 1tle 
tem de estar consciente de que, ao laminar êsse 
produto, n a r ealidade não vai ter problemas. Ou 
seja, antes do seu processamento, êle tem que es• 
tar consciente da qualidade da matéria-prima ou 
do produto que recebe; deve estar seguro de que 
vai processar um produto de qualidade; do con
trário, não o processa. Acredito que essa é a úni
ca forma de se ter uma r edução de custos, ou 
sej a, criando no homem de operação - que é 
uma função do Dep artam ento de Contrôle de 
Oualidade - a consciência que o leve a identi
ficar o que p erdeu através dos anos com o pro
duto que está elaborando, e para o que é que êle 
serve. 

( 4) Sociedad Mixta Siderurgía Argen tina - Buen os Ayres, Argentina 
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F. Savd Sivira - Quero esclarecer as ti-ês 
partes da sua intervenção. A primeira, quanto 
à colocação de observadores, foi explicada dentro 
dos contrôles cotidianos que se fazem da quali
dade dos produtos, mas isso não está previsto para 
o programa de redução de custos. 1tsse programa 
é um b:nefício colateral da organização exis
tente. Sôbre a responsabilidade do operador, es
tou completamente de acôrdo, mas há um fator 
importante: através de um programa de redução 
de custos, se elaboram, digamos, fases, ações se 
planificam, e essas ações têm que ser levadas a 
cabo, porque, além do mais, há uma unidade que 
controla o progresso e o resultado de cada pro
j eto. A condição ideal seria que o operador fôsse 
treinado suficientemente para que êle mesmo exer
cesse o seu próprio contrôle. Mas isso, a longo 
prazo, em minha opinião, creio que nunca se 
conseguirá. 

Pelo mesmo efeito de contrôle na operação 
o senhor tem o seguinte: ponto número um, pro
duzir uma tonelagem, por exemplo, sob certa 
qualidade. É preciso, pois, ter contrôle para que 
não passe dêsse limite de qualidade. Pode ser 
que em certo momento se consiga atingir êsse 
ideal, mas a nossa experiência nos mostra que 
para obter resultado rápido, um programa de re
dução de custos é o ideal. P ermitam-me aduzir: 
por exemplo, num prngrama de redução de custos 
dêsse tipo, cada quinze dias há uma reunião com 
o gerente da u sina, que pede contas sôbre o pro• 
gresso dêsse projeto, e cada mês, a mês e meio, 
há uma reunião com o presidente da companhia. 
Bàsicamente, dizemos que êste é o programa do 
presidente, e através de sua execução, a parte 
de compromisso dos que tomam parte nêle é que, 
se planifica uma ação para uma certa data, ela 
deve ser cumprida, e se isso não ocorre, deve ha
ver uma razão muito poderosa . Outro ponto é o 
seguinte: trabalha-se em fun ção de um resulta
do, podemos fazer todos os esforços, mas se não 
logramos o resultado objetivado, não conseguimos 
nada, a m enos que haja, como disse, uma razão 
muito forte, como, por exemplo, não ter sido fac
tível. 

German S. de Cordova - Compartilho ple
namente da sua idéia no que o senhor disse que 
êsses resultados e êsses estudos têm de ser leva
dos a . intento por elementos que formem um 
"staff'\ que, corresponda ao Departamentp de 
Contrôle de Qualidade. Porém, e é possível que 
o senhor tenha razão, pelo menos dentro do pla
no previsto que tem a nossa emprêsa neste mo
mento, a tendência da qualidade está cada vez 
mais recaindo no homem de operação. A função 
primordial que terão as futuras fases do contrôle 
de qualidade 5erá, pois, motivar a criar consciên
cia no homem de operação, ou seja, restituir-lhe 
aquela função que se observava há muitos anos, 
por exemplo, quando se ia comprar um par de 
calçados . Era um só homem , o qual tirava as 

medidas do pé do cliente e o consultava sôbre 
a matéria-prima que mais lhe agradava. Quando 
o calçado estava feito, o cliente dizia se estava 
do seu gôsto ou não; mandava modificar, pedia 
para fazer de tal ou qual modo . ~sse homem era o 
que comprava a matéria-prima, era o que pro
duzia e era o que tinha relação com o cliente. 

Evidentemente, a tecnologia foi aumentando 
de tal maneira a produtividade, que isso foi ti
rado do homem d e· opreação, e na era atual 
trata-se efetivamente é de voltar ao passado, de 
identificar o homem da produção com a lei tay
loriana da produtividade, porquanto lhe foi tira
da essa motivação pessoal. O que se pretende 
neste momento é restituir-lhe essa motivação, é 
identificá-lo com o produto que está elaborando, 
para que serve e quais as necessida.des que deve 
ter e por que tem de cumprir essas necessidades. 
Essa , na minha opinião, deve ser a função do 
contrôle de qualidade, com cursos, evidentemen
te, de capacitação técnica. 

Nesta época já a tecnologia avançou demais 
e dessa oportunidade nós nos valemos, enquanto 
há cem anos se foi utilizando dessa gente de 
operação sem a capacidade tecnológica suficiente. 
Hoje eni dia, especialmente, tanto nos paí
ses do E ste europeu, como nos latino-americanos, 
a tecnologia vai avançando cada vez mais; a gen
te vai tendo uma certa instrução, e na realidade 
não se sente identificada com aquilo que está 
sendo feito por um simples operador, razão pela 
qual não se presta demasiada atenção à qualida
de. Mas como eu disse, tudo depende dos meios 
em que se atua e dos recursos que se têm ao al
cance das mãos para atingir os fins objetivados 
pela emprêsa. 

Alheio ao problema que se pode ter, ineren· 
te a um ponte. de vista do homem de qualidade, 
creio que para melhorá-la, é preciso dar a mais 
completa e absoluta responsabilidade ao homem 
de produção, que é quem faz o produto, é quem 
tem de cumprir as especificaçõ~s que o senhor 
P-' eviamente lhe mostrou e que êle aceitou cum
prir. 

F. Said Si vira - Na realidade, o operador 
sempre terá a responsabilidade, ainda que não 
tenha o contrôle. 

Garfos A. Martinez Vidal ( 5 ) - Já que se 
introduziu neste debate o tema do fator humano, 
creio ser interessante fazer algumas reflexões. Os 
problemas inerentes ao contrôle de qualidade, o 
estudo dessas variáveis, se são primárias ou secun
dárias, pelo parâmaro que intervém nesse mundo 
complexo que chamamos de contrôle de qualidade, 
são demasiados. Se queremos também introduzir o 
fator humano, entraremos no terreno da socio
logia , o qual creio que escapa totalmente ao sen
tido dêste seminário, que é essencialmente técni
co. O estudo sociológico com respeito à melhor 
capacitação e utilização do progresso humano en
tra num campo específico da~ emprêiia.$ ªtuais, 

(5) Comisión Nacional de Energía Atómica - CNEA - Buenos Ayres, Argentina 
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que é o das relações humanas, ~ôbre o qual existe 
um "staff" especificamente formado. Sempre que 
falamos de contrôle de qualidade ou de qualquer 
tema técnico, partimos da premissa fundamental 
que há abstração do fator humano, que supomos 
possuir um n.ívcl aceitável, e que êste não vai 
introduzir modifi cações fundamentai s aos elemen
tos, aos fatôre3 e aos parâmetros técnicos e cien
tíficos, que são o que temos a considerar. 

Se considerarmos o fator humano, poderá 
suceder qualquer co isa. 

German S. de Cordo, ,a - Eng. Martinez 
Vidal , es tamos falando a respeito ele um progra
ma de redução ele custos. Entendo qu :, a êsse pro
grama está intimamente ligado o fator humano. 

Carlos A. Martinez Vidal - Correto. 

German S. de Cardava - Se o senhor me 
diz que neste seminário não se deve falar sôbre 
o ponto ele vista do fator humano, reconheço que 
não ~e deveria sali entar êsse problema. Se o se
nhor me diz, n este momento, que êste seminário 
é eminentem en te técnico , r e tiro tudo o que disse 
a respeito do fator humano. O que eu pretendia 
apenas para enfatizar a redução de custos, dentro 
de cujo programa influi de maneira importan
tíssima o fator humano. 

Carlos A. Martinez Vidal - Correto. Mas 
o que eu quero é indicar uma coisa distinta: é 
que a introdução do fator humano, num proble
ma complexo como é o do contrôle de qualidade 
de "per si", nos vai levar a um número quase 
infinito de variáveis, enquanto a premissa da 
qual estamos partindo, inclusive quando se faz 
uma redução de custos, é que o nível da qua
lidade do fator humano é compatível com o nível 
de qualidade e com a atmosfera criada numa em
prêsa. Se uma emprêsa tem tranqüilidade, tem 
capacidade, vai ter e necessàriamente vai formar 
o seu pessoal nesse nível de qualidade . Jogar 
com êsse outro fator, creio que é introduzir va
riáve is que escapam totalmente ao contrôle . 

German S. de Cardava - Não estou de 
acôrdo com o senhor. 

Oscar Alberto Podestá (Orientador) - Eu 
gostaria de fazer uma observação a re9peito do 
que disse o Eng. Martinez Vidal. Se deixarmos 
de lado o fator humano, muitos dos temas que 
foram tratados aqui seriam demais, já que esta
mos colocando o contrôle de qualidade na mesma 
posição da operação; se consideramos que a ope
ração tem fator humano, que é perfeitamen te 
idôneo, o contrôle de qualidade teria de ser um 
serviço realmente mais restrito. O problema que 
vejo é uma rivalidade de conceitos. Na quali
dade do produto têm de intervir a operação e a 
qualidade. Na redução de custos têm de intervir 
a op ,ração e a engenharia industrial. 1l:ste é o 
meu ponto de vista, como homem de operação. 
Creio que contrôle de qualidade, na parte de re
dução de custos, entraria como elemento "staff" 
marginal. 
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F. Said Si·vira Creio que devo aclarar 
vários pontos do problema, que são os seguintes: 
o Departamento de Engenharia Industrial é o co
ordenador do programa de redução de custos . Aí 
se mantém o contrôlc de tudo o que é feito, das 
prioridades, <le tudo o que é planificado e esta
belecido no projeto a ser realizado durante o ano. 
Aoora, vêm diversas etapas de um dêsses proje
to~. Então, se conferem a diversos "staffs ", não 
necessàriamen te ao con trôle de qual idade, r efiro
me àqueles que convenientemente se podem rea
lizar, através do contrôle de qualidade, como te
mos feito. Pode ser através de programação, um 
projeto da mesma programação, por exemplo, pa_ra 
melhorar a planificação da produçã•o, ou poderia, 
ser um projeto ou simplesm :,nte um sistema de 
comunicação que se confere ao Departamento de 
Sistema e Prosseguimento , por exemplo, e o De
partamento de Engenharia Industrial unicamente 
coordena . 

Sôbre o assunto do fator humano, na reali
dade, acredito, como disse o Eng . Martinez Vida!, 
que o que fazemos é eliminar essa parte, para 
não introduzir um elemento tão difícil de se ava
liar. Inclusive a expressão "qualidade humana" 
é tão ambígua e difere de área a área , _e de ní
vel técnico de u sina a u sina , que nao pode
ríamos estabelecer uma linguagem universal en
tre nós mesmos, creio eu . I sso depende do "sta
tus" da usina da qual se fala. 

Era o esclarecimento que queria prestar. 

Carlos A. Martinez Vidal - Comentou o 
Eng. Rodolfo Enrico, nes ta manhã, que o nível 
de rejeição em que se encontra a "Kaiser", neste 
momento, não se pode considerar como norm~l, 
porque os operadore! normais da u sina estao 
fora dela por diversos motivos, féria s, licença etc ., 
e aquela organização teve de aplicar mão_-~e-obra 
menos qualificada . I sso pode alterar e dificultar 
comple tamente qualquer processo, qualquer es
tudo técnico-científico. 

F. Said Sivira - Evidentemente. 

Carlos A. Martinez Vidal - Se coloco como 
observador visual de uma peça forjada um in
divíduo míope que esteja sem óculos, evidente
m ente êle não pode fazer nenhum cálculo de nada. 
Parto da premissa de que o nível _de qualided_e 
do fator huma no es tá no m esmo n1vel de quali-

dade da usina . 

Gerrnan S. de Cardava - Estou de acôrdo 
com o senhor, mas es tamos falando em redução 
de cus tos. Não se pode pôr de lado o fator hu
mano, no que respeita à qualidade . Quem faz a 
qualidade, não nos enganemos, e eu sou homem 
de qualidade, é o homem em si. 

Carlos A . Martinrz Vidal 
c a capacidade da emprêsa . 

É a atmosfera, 

Gerrrwn S. de Cardava - Não sei, mas a 
minha impressão é diferente. E eu digo umca
mente que neste momento o responsável pela 



qualidade é o homem de operação, o qual che
gou a ta l conhecimento tecnológico, que não se 
encontram em todo o departamento outros elemen
tos com condições para fazer continuar a pro
dução perfeitamente adequada, ou seja, que des
d e o nível de engenhai·ia colocaram perfeitamen
te bem os efeitos e causas para que o homem de 
operação possa produzir de um golpe. 

Carlos A. Martinez Vidal - Do ponto de 
vista de engenharia, estamos, entretanto, cor:ie· 
çando a d e terminar quais os fatôres que intervem 
no contrôle de qualidade. 

Gennan S . de C.ardova - :Êsse é um pro
blema que, entretanto, ainda não está colocado. 

Antônio Leiva Queria apenas alguns 
segundos para d eixar gregos e troianos contentes. 
Desejo dizer que a qualidade não deve ser con
trolada e sim produzida. Não quero comentar 
mais, para não dar muita polêmica. Essa a fun
ção da qualidade. O método pelo qual deve ser 
conseguida , isso cabe a cada emprêsa em parti
cular, se quer inculcar na idéia dos funcioná
rios aquela qualidade ou se quer pôr um látego 
sôbre êles, ou se quer colocar 40 capatazes em 
cima d êles; en tão , é diferente. Mas na r ealidade 
a qualidade é fabricada. Por conseguinte, o fator 
humano é importantíssimo. 

Fernando R odrigu/9.S Vasquez (7) - Eu ape
nas queria transmitir a minha experiência em 
contrôle de qualidade na redução de custos. Nós 
compramos matéria-prima a pêso e vendemos ca
bos a metro. O nosso contrôle d e qualidade tem 
uma função de "staff" , em que vendemos a idéia 
à gerência d e produção, que nos permite con
trolar os diâmetros de tolerância para que obte• 
nhamos os pesos exatos por metro de cabo ven
dido. De maneira que a Pirelli há vários anos 
utiliza êsse sistema, cuja eficácia está perfeita
mente comprovada . Sou d e opinião que o im
portante não é a parte biológica do operador, do 
inspetor d e qualidade, porque na admissão, se 
êle é cego, não se o admite como operador. Mas 
a parte psíquica é importantíssima para o bom 
funcionamento de uma inspeção de qualidade. 

Jorge Francisc.o Tomb.?lesi 8 - Seguindo o 
d ebate dêsse tema, que r ealmente é o mais com
plexo e mais discutido, do contr.ôle de qualidade, 
no que se r elaciona à produção e à qualidade, creio 
que devtmos dividir em duas partes tôda a dis
cussão: uma, é a essência do problema, e outra, é 
a parte fenomenológica. Quer dizer, o que é feito 
em si , o essencial, por um lado, e o fenômeno, por 
outro. Todo estabelecimento industrial neo:ssita de 
uma organização de r elação produção-qualidade . 

Por exemplo, se se tomam parâmetros de ti
pos gerais, parâmetros locais, de acôrdo com êles 
nasce a essência do problema, o que seria a orga
nização do contrôle de qualidade, no que respeita 

(7) Pirelli S .A. - São Paulo, Brasil 
(8) Altos Hornos Zapla - Buenos Ayres, Argentina 

à relação com a produção. D aí vêm os métodos, 
as limitações, as ingerências ou a introdução do 
contrôle d e qualidade no que se refere à fabrica
ção do produto. 

O outro ponto, que eu disse ser a parte fe
nomenológica, é já entrar no que se considera a 
idoneidade, o fator humano. I sso não só é um va
lor que depende de um país, mas, inclusive, de 
uma mesma fábrica . Muitas das organizações de 
fábrica estão desviadas pelo fator humano . Quais 
seriam as conclusões? Duas coisas completamente 
diferent1- s e unidas - porque afinal se unem -
mas em discu ssões separadas . E o verdadeiro pro
blema que se trouxe à dicussão, qualidade-produ
ção, é o desenvolvimento próprio do contrôle de 
qualidade . Se a qualidade s .,guisse como n asceu, 
como a palavra expressa, qualidade somente, não 
teria havido nenhuma discu ssão até quando, como 
e porquê a qualidade tem ingerência na produção 
e em quem assume parcialmente a rJsponsabilida
de da produção. Um elemento, contrôle de qualida
de, que foi apresentado como colaborador da pro
dução, e não somente da qualidade, isto é, a pala
vra intríns.~ a " qualidade" . " isto é bom; isto não é 
bem", porém com a oportunidade de se obter da
dos, elaborar dados, acumular dados e ter ingerên
cia nas normas d e fabri cação ou produção, na par
te d e laminação, trouxe, como conseqüência, todo 
ês te tipo de discu ssões, que, ev identemente, são fa
voráveis através dos tempos . 

Na Itália, por exemplo, onde estive com o 
Eng . .Ângelo Barreto, qu~, foi o outro autor dêste 
trabalho, estão superados muitos problemas dêsse 
tipo que na América Latina - não sei se em 
todos os países, porque não os conheço - na Ar
gentina existem e pelo visto também na Vene
zuela . 

O contrôle de qualidade, o departamento me
talúrgico, como se chama em diferentes estabele
cimentos, elabora a norma d e produção para a 
aciaria, a laminação e os altos fornos. E o que 
acontece? A produção é diretamente responsável 
pela execução do que foi elaborado pelo departa
mento metalúrgico, onde estão os elementos teó
ricos, todos os proje tos de investigação, com os 
quais se afere a velocidade d e d esenvolvimento do 
homem de qualidade, o qual não tem outra coisa 
a fazer do que estudar todos os problemas técni
cos. Tem-se, sem embargo, muito respeito pelo 
homem de produção, que tem problemas ineren
tes à produção, os quais estão fora de velocidade 
de desenvolvimento da investigação. 

Com isto, acredito ter dado algum esclareci
mento. 

F. Said Sivira - Em conclusão ,na realida
de o mais importante da exposição é a filosofia, 
com a qual se reafirma que se pode obter con
siderável poupança, utilizando-se êsses serviços 
"staff", que tem pessoal especializado, laboratórios, 
observadores na área , que podem recompilar os 
dados . Esta , acredito, é a parte mais importante, 
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e acho que tôda emprêsa, especialmente na Amé
rica Latina, pode obter consideráveis reduções de 
custos através de métodos similares a êste. 

Oscar Alberto · Podestá ( Orientad01·) - Da
mos por encerrada a primeira apresentação da 
tarde e passamos imediatamente à segunda. 

O Sr. PRESIDENTE - Vamos passar à 
apreciação do segundo trabalho, de autoria dos 
Srs. Francisco Pedro Pampado do Canto e Mi
guel Santaela Redorat, cujos currículos são os se
guintes: (lê) 

"Francj_sco Pedro Pamparlo do Canto : En
genheiro Metalurgista pela E scola Politécnica da 
Universidade de São Paulo; engenheiro-assis tente 
de projetos, de aciaria e posteriormente chefe do 
D epartamento ele Contrôle de Qualidade da 
COSIP A . Atualmente é Adjunto da Superinten
dência de Serviços Técnicos e Engenharia Indus
trial da mesma companhia; estágios na Europa e 
no3 E s tados Unidos, sôbre Contrôle de Qualidade 
em Siderurgia; membro da Associação Brasileira 
de Metais e do AIME; presidente da Secção Re
gional ela Baixada Santista da Associação Brasi
leira de Metais; trabalhos apresentados à ABM: 
"Aços para Molas"; "Determinação de Tensões Re
siduais em Aços Temperados Superficialmente" -
Prêmio Minerasil; "Aspectos Econômicos e Orga
nização do Conlrôle de Qualidade em Siderurgia"; 
"Dimensionamento de Lingotes para Produtos Pla
nos de Aço". P'êz os cursos de : "Princípios Bási-

cos de Metalurgia " - ABM; " Laminação e For
jamento de Aços" - ABM; " Aciaria" - ABM; 
"Aplicações de Computadores à Indústria" 
IBM. " 

"Miguel Santaella Redorat: Engenheiro-Me
cânico pelo IT A; estágios na Europa sôbre Lami
nação; chefiou a Seção de Cilindros e, posterior
mente, o Departamento de Laminação a Frio da 
COSIPA. Atualmente é Adj~nto da Superinten
dência de Produção da mesma Companhia; mem
bro da Associação Brasileira de Metais - ABM." 

Faria uma observação aos presentes : é muito 
mais agradável a nós, que estamos na Mesa , real
mente, ter debates os mais calorosos possíveis, por
que demonstram o interêsse sôbre o assunto, mas, 
para ganharmos um pouco mais de eficiência, eu 
solicitaria um pouco mais, se fôsse possível, de 1·a
pidez nas perguntas, para não prejudicarmos o 
apresentador do último trabalho desta tarde. 

Não obstante, encareço a continuidade dês
ses debates calorosos que vêm sendo observados 
nesta sessão. 

Tem a palavra o Sr. Francisco P edro Pam
pado do Canto . 

- O Sr. Francisco Pedro Pampado do Can
to expõe .o trabalho "Redução de Custo ,em Lami
n,açã.o Através do Contrôle de Qualidade", de sua 
autoria e do Sr. Migiiel Siantaella R edorat, tacom
pr,cnhado da exibiçéio de dispositiv.os. 

Reduções d.e Custo em Laminacão Através de ..,. 

Con trôle d e Qualidade 

RESUMO 

São tecidas considerações sôbre potencialida
des de redução de custo em laminação de produ
tos planos não revestidos, através de melhoria de 
rendimentos e diminuição de desvios . São mostra
dos os res ultados econômicos passíveis de serem 
conseguidos com a transformação de 1. 000 . 000 t 
de lingotes em p :r,,Jdutos acabados . 

l . Introdução 

Devido às p eculiares condições que a atual 
indústria siderúrgica atravessa, as pressões sôbre 
as reduções de custo repetem-se continuamente. 
Renovação de Equipamento, bom contrôle admi
nist1-ativo através de melhores compras, vendas e 
programação, treinamento mais intensivo de pes-

(1) 

(2) 
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soal, levando a maior produtividade e utilização 
mais ampla de equipamento, são meios u suais de 
combate a custos que devem ser baixados. Eficaz 
ferramenta da Administração d e emprêsas siderúr
gicas é, ainda, o Contrôle de Qualidade, que per
mit-e reduções de custo através do aprimoramento 
de práticas metalúrgicas, de elevações de rendi
m entos de produtos e semi-produtos, de menores 
desvios de material nas várias linhas de produção, 
de desenvolvimento de novos produtos e, também, 
assegurando nos produto,s um padrão de quali
dade que permita à emprêsa uma firme posição 
no mercado. 

É idéia bastante difundida e arraigada que 
qualidade onera custos. É possível que êste pre
conceito tenha surgido devido ao fato da nacessi
dade de se preencher as especificações ditadas por 
uma determinada aplicação do produto causar re-

cos e Engenharia Industrial Cia. Siderúrgica 
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