e acho que téda emprésa, especialmente na Amé-
rica Latina, pode obter consideraveis redugoes de
custos através de métodos similares a éste.

Oscar Alberto Podesta (Orientador) — Da-
mos por encerrada a primeira apresentacao da
tarde e passamos imediatamente a segunda.

O Sr. PRESIDENTE — Vamos passar a
apreciagao do segundo trabalho, de autoria dos
Srs. Francisco Pedro Pampado do Canto e Mi-
guel Santaela Redorat, cujos curriculos siao os se-
guintes: (lé)

“Francisco Pedro Pampado do Canto: En-
genheiro Metalurgista pela Escola Politécnica da
Universidade de Sao Paulo; engenheiro-assistente
de projetos, de aciaria e posteriormente chefe do
Departamento de Controle de Qualidade da
COSIPA. Atualmente é Adjunto da Superinten-
déncia de Servicos Técnicos e Engenharia Indus-
trial da mesma companhia; estigios na Europa e
nos Estados Unidos, sébre Contréle de Qualidade
em Siderurgia; membro da Associacio Brasileira
de Metais e do AIME; presidente da Secc¢io Re-
gional da Baixada Santista da Associacio Brasi-
leira de Metais; trabalhos apresentados a ABM:
“Acgos para Molas”; “Determinagio de Tensdes Re-
siduais em Agos Temperados Superficialmente” —
Prémio Minerasil; “Aspectos Econémicos e Orga-
nizacio do Conirdle de Qualidade em Siderurgia”;
“Dimensionamento de Lingotes para Produtos Pla-
nos de A¢o”. Féz os cursos de: “Principios Basi-

cos de Metalurgia” — ABM; “Laminacio e For-
jamento de Agos” — ABM; “Aciaria” — ABM;
“Aplicagoes de Computadores a Industria” —

IBM.”

“Miguel Santaella Redorat: Engenheiro-Me-
canico pelo ITA; estigios na Europa sébre Lami-
nagao; chefiou a Se¢do de Cilindros e, posterior-
mente, o Departamento de Laminacio a Frio da
COSIPA. Atualmente é Adjunto da Superinten-
déncia de Produgido da mesma Companhia; mem-
bro da Associa¢ao Brasileira de Metais — ABM.”

Faria uma observaci@o aos presentes: é muito
mais agradavel a nds, que estamos na Mesa, real-
mente, ter debates os mais colorosos possiveis, por-
que demonstram o interésse sdbre o assunto, mas,
para ganharmos um pouco mais de eficiéncia, eu
solicitaria um pouco mais, se fésse possivel, de ra-
pidez nas perguntas, para nio prejudicarmos o
apresentador do ultimo trabalho desta tarde.

Nio obstante, encareco a continuidade dés-
ses debates calorosos que vém sendo observados
nesta sessao,

Tem a palavra o Sr. Francisco Pedro Pam-
pado do Canto,

— O Sr. Francisco Pedro Pampado do Can-
to expoe o trabalho “Reducio de Custo em Lami-
nacio Através do Contréle de Qualidade”, de sua
autoria e do Sr. Miguel Santaella Redorat, acom-
panhado da exibicio de dispositivos.

Reducoes de Custo em Laminacic Através de
Controle de Qualidade

RESUMO

Sao tecidas consideracdes sébre potencialida-
des de redugdo de custo em laminacio de produ-
tos planos nao revestidos, através de melhoria de
rendimentos e diminui¢io de desvios. Sdio mostra-
dos os resultados econdémicos passiveis de serem
conseguidos com a transformacio de 1.000.000 t
de lingotes em pradutos acabados.

1. Introducao

Devido as peculiares condicées que a atual
industria siderirgica atravessa, as pressoes sobre
as redugbes de custo repetem-se continuamente.
Renovagio de Equipamento, bom contréle admi-
nistrativo através de melhores compras, vendas e
programacao, treinamento mais intensivo de pes-

(1) Adjunto do Superintendente de Estudos Técni

Paulista — COSIPA — Sio Paulo, Brasil

(2) Adjunto do Superintendente de Produc¢do —

Brasil
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soal, levando a maior produtividade e utilizacdo
mais ampla de equipamento, sio meios usuais de
combate a custos que devem ser baixados. Eficaz
ferramenta da Administracio de emprésas sidertir-
gicas ¢, ainda, o Contrdle de Qualidade, que per-
mite reducdes de custo através do aprimoramento
de praticas metaliirgicas, de elevacoes de rendi-
mentos de produtos e semi-produtos, de menores
desvios de material nas varias linhas de producao,
de desenvolvimento de novos produtos e, também,
assegurando mnos produtos um padrio de quali-
dade que permita a emprésa uma firme posi¢ao
no mercado.

E idéia bastante difundida e arraigada que
qualidade onera custos. E possivel que éste pre-
conceito tenha surgido devido ao fato da nacessi-
dade de se preencher as especificacdes ditadas por
uma determinada aplicacdo do produto causar re-

cos e Engenharia Industrial — Cia. Siderargica

Cia. Siderurgica Paulista — COSIPA — Sao Paulo,



jeigdes ou diminuir a produtividade — (como se
pudesse computar como lucro a producio de uma
peca defeituosa). Muito ao contrario, como vere-
mos adiante, o contrdle de qualidade pode se con-
verter em eficaz meio de diminuicdo de custos de
producao.

A tentativa de se conseguir indices de rejei-
¢ao extremamente baixos é que pode conduzir a
ndo obtencao do lucro maximo pois, a partir de
certo ponto, as despesas ocasionadas pelas medidas
responsaveis pelo reduzido nivel de desvios po-
dem ultrapassar o valor do acréscimo do indice de
materiais bons.

A acdo do contrdle de qualidade ndo deve se
limitar a inspe¢ao do fim de linha, mas sobretu-
do apontar e controlar a causa dos defeitos. Este
tipo de ac@o, aliada aquela que tende a proporcio-
nar o miximo aproveitamento do ago compativel
com a qualidade, constituem fatéres indiscutiveis
de reducio de custos.

Outro ponto de ponderaveis conseqiiéncias
economicas diretas e indiretas é a rapidez de acdo
do contréle de qualidade; uma acido imediata ao
longo da linha de fabricagdo evita posteriores re-
jeicoes, muito mais onerosas para a usina, direta-
mente pelo maior prejuizo resultante da desclas-
sificagdo e indiretamente pelos atrasos de entrega
que tanto desgastam os produtores.

Neste trabalho procurar-se-d acentuar a im-
portancia de alguns pontos de uma laminagio de
produtos planos nao revestidos, passiveis de me-
lhorias de rendimento e de reducoes de desvios.
Posteriormente, mostrar-se-ao os resultados econé-
micos possiveis de serem conseguidos. Nao serao
tecidas consideracoes sébre o custo do contréole de
qualidade; informacGes e conmentarios sébre o
mesmo podem ser encontrados na referéncia bi-
bliogréfica. 1

2. Possibilidades de Aumento de Rendimentos e
Diminui¢dao de Desvios.

Os fatéres que afetam perdas econdmicas em
semi-produtos e produtos sdo reconhecidos e acei-
tos, mas, normalmente, ndo cuidadosamente ava-
liados. Contudo, a necessidade imperiosa atual de
se conseguir reducbes de custos e melhoria de
qualidade tem levado os siderurgistas a uma ana-
lise mais profunda dos processos e praticas que
oferecem perspectivas de obtencio de maiores ren-
dimentos e menores desvios.

Destacar-se-do, em seguida, alguns aspectos
de tais praticas, ao longo de uma linha de lami-
nag¢ao de produtos planos ndo revestidos, enfati-
zando os problemas metalirgicos. Muitos déstes
problemas ja foram equacionados € mesmo resol-
vidos; outros estdo sendo ou deverdo ser objeto de
pormenorizada analise a fim de que os objetivos
perseguidos de melhores rendimentos com maior
qualidade sejam alcancados.

A tabela 2 indica os indices de uma usina
operando em termos técnicos razoaveis, com bas-
tante campo para melhorias, mostra, ainda, indi-
ces que podem ser alcancados através de aprimo-

ramento nos processos de produg¢do, como vere-
mos a seguir.

2.1 — Transformacgio Lingote — Placa

2.1.1 — Fornos-Pocos .

Pelo fato de estarmos limitados a andlise de
problemas de laminacdo, nao serdo referidas as
deficiéncias do lingotes oriundas de praticas de
aciaria, quais sejam: ocorréncias de bolsas acen-
tuadas, de bolhas muito junto & superficie em
lingotes efervescentes e semi-acalmados, de defei-
tos diversos de lingotamento, de grande massa de
aco nao centralizada em bases de lingotes, etc..
Nao serao, também examinadas as influéncias do
tipo de ago (acalmado, efervescente, semi-acal-
mado), fator éste de grande importancia.

No que tange particularmente aos fornos-po-
cos pode-se citar:

a) Carregamento de Lingotes Frios: ape-
sar de bastante usual na rotina de producao,
devido as varias paradas de equipamentos,
deve ser evitado tal carregamento, cujas
conseqiiéncias sao:

— Maior tempo de forno;

— Degradacao da superficie do lingote,
levando a maior escarfagem e até mesmo a
sucatamento de placas;

— Maior formacdo de carepa, o que pode
conduzir a uma queda no rendimento lin-
gote x placa de 1,0 a 1,5%.

b) Controle de Formagao de carepa

Um bom e efetivo controle da atmosfera
do forne e dos tempos de transito poderao
resultar uma melhoria por formacio de me-

nos carepa, de cérca de 0,5% (2) (3).
2.1.2 — Desbastador

Além dos objetivos de se manter bastante bai
xas as ocorréncias de placas com marcas de equipa-
minto (marca de colar, marca de guias), com trin-
cas oriundas de lingotes mal encharcados, com es-
ponjoso proveniente de passes muito pesados dados
em lingotes que ndo os comportavam, cuidadosa
atencao deve ser dada ao corte dos esbogos na te-
soura, a fim da que seja dado o maximo aproveita-
mento. A pratica d corte deve visar aparar topo e
base de forma a deixar alguns pequenos defeitos
residuais no esho¢o e que serdo descartados no
processamentio posterior (tesoura volante do lami-
nador de Tiras a Quente, corte de pontas na De-
capagem, elc.). Tais praticas poderao permitir
uma melhoria no rendimento lingote x placa da
ordem de 1,5%:; a fim de que fosse assegurada a
nao ocorréncia de bolsas nos rolos decapados, foi
instalado, na COSIPA, um pequeno testador de
bolsas (“Laminador Joliot”), que permite a sepa-
racdo e descarte de partes de bobina que portem

defeitos (fig. 1).
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b) Na formacdo de rabos de peixe, além
da forte influéncia de redugio na largura do
Lingote (fig. 3), deve-se assinalar a influén-
cia de um inadequado encharque e do es-
quema de reducdo, que poderado ocasionar,
ainda, fortes dobras no eshoco (fig. 4) (5).

Fig. 2 INFLUENEIS DO COMPRIMENTO DO FERBOGO DE
PLACAS NA PORCENTAGEN? DE DEBSCIZ7E NA BASE
DO LINGOTE
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a) O rendimento lingote x placa é, tam-
bém, sensivelmente afetado pelas dimensoes
tanto dos lingotes como das placas.

Tais fatores, juntamente com condiges
metaltirgicas dos lingotes e praticas de deso-
xidacao de acos foram analisados em recen-
te trabalho ja publicado (4). Ver tabela I
e fig. 2 e 3;

2.1.3 — Escarfagem

As perdas de escarfagem variam com o pro-
cesso aplicado (manual ou automatico), com a
quantidade de defeitos das placas e com o tipo de
escarfagem (escarfagem integral ou parcial). Em
funcao destas causas a perda média de escarfagem
pode oscilar entre 0,2 e 2,0% do péso da placa.
Enquanto uma escarfagem manual pode levar a
rendimentos de 99.5% a automatica nao ultra-
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passa 99%. Acos ha que exigem escarfagem inte-
gral manual, o que baixa rendimento a 98% .
Portanto, nesta etapa do processamento, melhorias
podem ser introduzidas apenas de 3 formas: re-
ducio de defeitos de placas, aplicagao de adequa-
da programacio (codificagao) da forma de escar-
far (uma ou duas superficies, remocao de defei-
tos grosseiros, com ou sem bordas, etc.) em fun-
¢do da aplicagdo do aco e, finalmente, substituin-
do tanto quando possivel os acos de escarfagem
integral por outros (substituigdo de agos acalma-
dos com aluminio destinados a estampagem extra-
-profunda por estabilizados, por exemplo).



2.2 — Transformacido Placa — Chapas Grossas
Os indices “OBTIDOS” (tab. 2) indicam a

operacao de transformacao, utilizando-se fornos de
placas de 100t. por hora, com 3 zonas de aqueci-
mentos, sem conirdle de atmosfera, e um Lamina-
dor de Chapas Grossas Reversivel.

Supondo a instalacdo de contréle de atmos-
fera e otimizacdo das dimensdes de placas e da pro-
ducdo, seria possivel atingir os indices indicados

na tabela 2 como “OBJETIVADOS”.
2.2.1 — Fornos de Placas

Nzo serdo levadas em conta as ocorréncias de
retornos de placas pelos mais variados motivos,
ocorréncias estas que devem ser mantidas em ni-
vel bem baixo, para que ndo se tenha perda de
rendimento

Contréle de Formacio de Carepa

No que se refere a Fornos de Placas, a atua-
cao possivel é evitar que tenha uma atmosfera
por demais oxidante, diminuindo, assim a perda
devida a menor formacdo de carcpa.

2.2.2 — Laminacio de Chapas Grossas

Como ja foi visto, no item 2.1, nao serao le-
vados em consideracdo os problemas provenientes
do lingote nem da operagdo anormal do laminador.
Na produgao de chapas grossas a partir de pla-
cas, os fatores de maior importancia como causa-
dores de perda por sucata ou por desvio, sdo os se-
guintes:

a) Dimensoes das Placas

As dimensges das placas devem ser pro-
gramadas e obtidas dentro de tolerancias, de
tal modo rigidas, que ndo se obtenha um
produto com dimensGes por demais peque-
nas ou grandes demais, o que ocasionaria seu
desvio ou perda no rendimento.

b) Laminacio

Durante a laminacio, devem-se evitar os
desvios por largura, bitola ou por laminacao
anormal, da qual possa resultar o material
em forma de losango.

Este ultimo caso causa grande transtérno
pois além de baixar demasiadamente o ren-
dimento do produto, provoca também o seu
desvio por comprimento insuficiente,

2.3 — Transformacao Placa — Bobina Quente

Os indices “OBTIDOS” indicam transforma-
¢do de placa em bobinas a quente, utilizando-se,
além do Forno de Placas e do Esbocador (lami-
nador de Chapas Grossas), indicados no item 2.2,
um Laminador Continuo de Tiras a Quente, de
5 cadeiras,

Supondo uma melhoria na programagao, di-
menses de placas, otimizacao do corte de pon-
tas, instalagdo do contréle automatico de espessu-
ra, é possivel atingir os indices indicados como

“OBJETIVADOS”.
2.3.1 — Laminacido de Bobinas a Quente

Ainda levando em consideracio somente os
problemas de laminacao, os principais fatéres que
afetam a queda de rendimento e o aumento de
bobinas na laminacao de Bobinas a Quente sao:

a) Programacao

Quando n#o € bem orientada, a seqiiéncia
de programacao da laminaciao de Bobinas a
Quente provoca grande quantidade de des-
vios por bitola, largura e problemas com o
perfil transversal da tira. Em usinas moder-
nas, usam-se atualmente, computadores para
a programagdao do Laminador de Tiras a
Quente, para se conseguir o “6timo” em
matéria de seqiiéncia de laminacao.
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b) Corte de Pontas

O corte de pontas na Tesoura Volante de-
ve ser o minimo possivel, diminuindo assim
a perda por sucata neste local; atualmente,
usa-se para se obter maior precisio, o cor-
te automatico em ambas as extremidades do
esbégo .

Com a utilizagao de corte automatico, che-
ga-se a obter uma diminui¢ao na perda de
até 0,5% da producdo, em um total de per-
da de aproximadamente 5% na transforma-
¢ao placa-bobina a quente:.
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¢) Medidor de Largura

A instalagio de um medidor de largura
na saida do Laminador de Tiras a Quente
auxilia a producao, fazendo com que os des-
vios de largura sejam quase nulos. Esse
medidor possibilita também a producdo de
Bobinas a Quente com rigidas tolerancias de
largura, ocasionando, assim, a diminuicao de
perda de material no aparamento na linha de
Tesoura e, principalmente, na Decapagem.

d) Contrile Automadtico de Espessura

Com a instalacdo de um contrdle automa-
tico de espessura consegue-se diminuir a
ocorréncia de desvios de bitola e, principal-
mente, produzir bobinas a quente dentro de
estreitas tolerancias de espessuara. A bobina
a quente, quando assim produzida, traz au-
mento de rendimento na decapagem e nos
laminados a frio, por permitir a obtencdo de
uma perfeita solda na entrada da Decapa-
gem, com pequena perda de material no
corte de pontas.

2.4 — Transformacao Bobina Quente — Chapas
Finas a Quente

A melhoria indicada na coluna “OBJETIVA.
DO” da tabela 2 é, principalmente, devida as me-
lhorias indicadas na operacio de transformacio de
Placa para Bobina a Qu inte.

Nesta operacgio, os tinicos fatores que podem
modificar o rendimento de produto sio:

a) a diminui¢io, as minimo, de custos re-
sultantes da operacdio de corte e

b) a utilizacdo de selecio manual das cha-
pas rejeitadas, na linha, por defeitos super-
ficiais ou por dimensido,
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2.5 — Transformagido de Bobinas a Quente
— Bobinlas a Quente Decapadas

Os indices indicados como “OBTIDOS” sao
de uma linha de decapagem continua com &cido
sulfurico, dotada de maquina de solda para unir
as bobinas.

As perdas normais no processo de decapagem
ocorrem nos seguintes pontos:

a) na enirada, quando se cortam as extre-
midades das bobinas para preparagdo da
unido por solda.

b) na saida, nos cortes na regido da sol-
da, para separar as hobinas decapadas desti-
nadas & Laminacao a Frio.

¢) no aparamento da tira.

d) no processo fisico-quimico de decapa-
gem, ou seja, retirada da carepa.

As predas normais da Decapagem sao da or-
dem de:

Aparamento lateral ............. 2,9%
Sucata de entrada e saida ....... 2,6%
Perda de Carepa ............... 0,5%
TOTAL .. .. nnsmniiinmmss 6,0%

Na entrada da Decapagem, durante o corte
das pontas a fim de preparar a tira para a solda,
usa-se o laminador Joliot (fig. 1), mencionado no
item 2.1.2, para se evitar que material com bol-
sa siga para o laminador a frio.

Para se conseguir melhoria no rendimento
da Decapagem. a fim de se atingirem os indices
OBJETIVADOS, deve-se:

a) Efetuar correto e apurado corte da pla-
ca na Tesoura do Desbastador, de tal modo
que s6 se deixe passar material com bolsa
que ndo ultrapasse um corte normal de 3 a
4 metros na Decapagem .



b) Cortar, na entrada da decapagem, so-
mente o necessario para retirar a bolsa e pa-
ra preparar a ponta para a solda. Para se
conseguir cortar apenas o neecssario, deve-
-se utilizar o laminador Joliot o maior nu-
mero de vézes possivel nas placas de topo.

¢) Manter um rigido contréle de espessu-
ra no Laminador de Tiras a Quente, o que
¢ possivel com a instalagod de medidor de
largura e contréle autcmatico de espessura,
que evita esticar a tira no laminador, pro-
vocando variacao de largura.

O quadro abaixo mostra uma compara-
¢do de resultados com sistema manual e au-
tomatico.

Obtendo-se a bobina a quente com tole-
rancias rigidas de largura ter-se-a, certamen-
te, uma reducgdo ponderavel de perda por
sucatade aparamento. Esta é, normalmente,
de 30mm, que com os sistemas de contrdle
mencionados pode passar a 20 mm.

d) Evitar bobinas telescépicas, reduzin-
do, assim, a perda devida a eliminacao de
partes danificadas da tira.

2.6 — Transformagio Bobina a Quente

Decapada — Bobina a Frio
Os indices considerados como “OBTIDOS”

sdo os conseguidos com:

a) Bobinas a Quente com tolerancias de
espessura, obtidas com um laminador a
quente manual.

b) Com laminador a frio continuo, de trés
cadeiras, sem Controle Automatico de Es-
pessura.

¢) Com recozimento de forno de monopi-
lha com atmosfera de gas DX de composi-
¢ao C02: 4 a 6%, H2: 10 a 14%, CO:
10%, CH4 1% N — balanco.

d) Com laminador de encruamento de
uma cadeira,

Para se conseguir obter os indices “OBJETI-

VADOS”, tanto de rendimento de produto como
de rendimento de produto aprovado, deve-se:

a) Instalar um Contréle Automatico de
espessura no Laminador de Tiras a Quente,
conforme mencionado no item 2.3.1.

Este equipamento possibilitara a produgéo
de bobinas a quente dentro de rigidas tole-
rancias de espessura, permitindo assim, uma
boa solda na unido de duas bobinas, o que,
por sua vez, possibilitara a laminagao a frio
désse material dentro das tolerancias de es-
pessura, por nao havcr necessidade de redu-
¢ao de velocidade da regido da solda.

b) Instalar um Contréle Automitico de
Espessura no Laminador de Tiras a Frio, o
que causara diminui¢ao de perdas por ma-
terial fora de bitola,
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c) Instalar, ao lado do Laminador de Ti-
ras a Frio, um Inspecionador de Bobinas
como o indicado na figura n.° 5, a fim de se
obter a inspecao rapida e precisa do mate-
rial ai laminado, evitando-se assim, os des-
vios por defeitos superficiais diversos.

d) Instalar um sistema de Controle de
Coroa de Cilindros nas tultimas cadeiras do
Laminador a Frio, o que permitira a obten-
¢ao de materiais sem defeitos de planicida-
de, diminuindo assim os desvios por tais
motivos.

e) Substituir a atmosfera de gas DX no
Recozimento pela de gas HNX com compo-
sicdlo N — 96% H2 — 4% .

Com essa modificagdo conseguir-se-a, cer-
tamente, uma diminuicdao consideriavel nos
desvios por aspectos superficiais da chapa,
ou seja, coloraciao ou depésito de carbono.

f) Instalacao de um sistema de Contréle
de Coroa de Cilindros no Laminador de En-
cruamento, para sensivel redugao de desvios
por aplainamento e por outros defeitos.

2.7 — Transformacido de Bobina a Quente

Decapada — Chapa Fina a Frio

Os indices considerados como “OBTIDOS”
sao os conseguidos com os equipamentos enume-
rados no item anterior e mais uma Linha de Te-
soura a Frio com Tesoura Volante.

Para se obter os indices “OBJETIVADOS”,
tanto de rendimento de produto como de rendi-
mento de produto aprovado, além das modifica-
coes indicadas no item anterior, aconselha-se:

a) Proporcionar aos inspetores treinamen-
to especializado e permanente, para que nao
se desvie material bom, assim como nao se
permita que material sem condi¢oes de uso
chegue até o cliente.

b) Procurar aproveitar ao maximo, por
meio de selecdo manual, os material rejei-
tados na linha de tesoura por defeitos su-
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TABELA 2 = RENDIMENTO

S OBTI0DOS € OBJETIVADOS

SUCATA DE PROCESSO Proouto Proeuto APROVADO MELHOR 1A
. (%) (%)
TRANSFORMAGAO

OeTioa | OBJETIVADA [OBTIDO OBJETIVADO | OBTI100 | OBJETIVADO | PRODPUTO | APROVADO
2.1 - - -
LINGOTE = PLACA 16 13 84 87 3
2.2
PrLaca = CHAPA GROSSA '3 12 85 88 [ 82 3 >
2.
Pisex ~onynk Guewre | D0 | M5 95 | 955 91 9% 0,5 3
L 6,0 4,0 m 6
BoBINA QUENTE = C F Q » ’ 9 9 9l 93 2,0 2,0
T 6,0 4,5 94 95,5 93 94,5 1,5 1,5
2.6 i
BQ Decapadpa = BF 1,0 4,0 93 96 90 94 3,0 4,0
2.
BQ7DECAPA0A - CFF 88 9l T4 8o 3,0 6,0

perficiais ou por espessura. Este processo,
embora aumente a quantidade de material
para estoque, acarreta aumento no rendi-
mento de produto.

3. Reducao de Custo na Laminagio

A transformagao do lingote em produtos aca-
bados ocasiona sucatamentos, descartes, desvios de
materiais e outras perdas inerentes aos diversos
processamentos efetuados nas linhas de producao.
A elevacdo do rendimento produto acabado lingo-

TABELA 3 = PRODUGAOD CONSEGUIDA EM Fu

te, através de menores desvios, descartes e perdas
em geral, afeta sensivelmente o custo industrial.
Entretanto, a avaliacdo econdmica das melhorias
obtidas é bastantes dificil. Ha fatéres que podem
ser avaliados, como:

a) sucatamentos;

b) desclassificages que envolvam redu-
¢do no preco de venda;

c) materiais e mio de obra dispendidos
na recuperacao de semi-produtos e produtos

NCAO DOS RENDIMENTOS OBTID0S E OBJETIVADOS

| FASE A = Pn?oung OBT1DA FASE B = Paz:gq?o OBJETIVADA

LiNGOTES 1,000,000 1,000,000
PLACAS 840,000 870,000
CHAPAS GROSSAS DE LINHA 6l4,680 T1.340
CHAPAS GROSSAS DE ESTOQUE 6,720 5.220
BoBINAS A QUENTE DE LINHA, ACABADAS 206.388 220,806
BoeINAS A QUENTE DE ESTOQUE AcaBaDAS 9,072 3.524
CHAPAS FINAS A QUENTE DE LINHA 65.356 69.543
Charas Finas A Quenve ot Estoque 2,155 2,243
BoeinaS A FRIO DE LINNA 182.279 204,380
BosinNas A Fri10 pe EsToQue 6,076 4,285
CHAPAS YINAS A FRIO DE LINHA 149,874 171,387
CHAPAS FINAS A FrRIO OE EsTOQUE 28.354 23.566
TovaL ot Prooutos (Linwa + Esvoque) 720,954 (72,1% =72 ) 773290 (7 = 77,3%)
Sucata 279,046 226,710
NOTA: A DISTRIBUICGAO DA PRODUGAO, EM AMBAS AS ETAPAS, FOI REALIZADA DA SEGUINTE FDRMA1<~

- 10% DAS PLACAS FORAM DESTINADAS A PRODUQAO DE CHAPAS GROSSAS,

- 271% . . " | . DE BOBITAS A QUENTE.

SSE v on o a8 5 . SeCuma il Qu,

=278 " - " v " £ DE CHAPAS FINAS A FRIO.
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escarfagem de placas, recondicionam:ntos de
chapas grossas, por exemplo);

d) necessidade de producdo adicional (e
maiores 6nus financeiros devido a estoques
adicionais de produtos intermediarios e fi-
nais) para manter o nivel de producdo de-
sejado;

e) custos adicionais de inspecao;

f) descontos estabelecidos para material
de estoque;

g) reclamacées de clientes.

Ha fatéres intangiveis, mas também signifi-
cativos:

producdo de chapas finas a frio.

Por simplificagdo consideraram-se as perdas
nos diversos processamentos como sucata, despre-
zando-se os residuos de escarfagem, formacao du
carepa nos fornos de reaquecimento e dissolucao
de Fe na decapagem.

Finalmente, na tabela 4, sao mostrados os re-
sultados econémicos estimados para o total da pro-
ducdo em funcdo dos precos médios (sem IPI)
de cada produto (de linha e de estoque) e precos
de sucata.

Sobre a diferenca a mais, indicada na tabela
4, de NCr$ 26.228.795,00 por 1.000.000t de

TABELA 4 - ReEsuLTABOS EconNOMiICOS A PARTIR DE |.,000,0007T, DE LINGOTYES

Tiro Fase A ( Cr$) Fase B ( Cr$)

ToTaL bE SucaTa 39.066. 440,00 31.739.400,00
Criinh Budhins LiNKA 32.160, 189,00 35.471.675,00
EsToaut 2.963.453,00 2.301.968,00

LinHA 92,125.411,00 98.561.174,00

EOBINAS & QUENTE EsToque 3,644,494, 00 1.307.299,00
CH'APAS FINAS A QUENTE i 3%.535.418,00 36.747.912,00
EsToque 981.861,00 1.021.,956,00

Ban s ik P L1NKHA 114,164,983,00 126.128.322,00
EsToaue 3.496.313,00 2,465.718,00

ks e % Fele LINHA 115.21 1. 141,00 131.748.615,00
» EsToQuE 17.265,034,00 14,349,573,00
L LiNHA 388.197. 142,00 428,657.688,00
EsToQuE 28.351.155,00 21,446,444 00

ToTAL GErAL 455,614,737,00 481.843,532,00

DIFERENGA = Cr$ 26,.228.795,00

h) atrasos de entrega e suas conseqiién-
cias;

i) dilatagio de prazos de entrega que po-
deriam ser reduzidos com mais baixos ni-
veis de rejeicao;

j) insatisfagdo do cliente;

1) atritos entre departamentos, causados
por altos niveis de rejeicao.

A influéncia dos itens a), b) e f) pode ser
visualizada através das tabelas 2, 3 e 4.

Os indices da tabela 2, aplicados a transfor-
macio, em ambos os casos, de 1.000.000t de lin-
gotes, conduzem aos resultados da tabela 3. Con-
siderou-se que a produgdo € distribuida da seguin-
te forma:

— 10% das placas sdo direcionadas a
producdo de Chapas Grossas;

— 27% das placas sio dirigidas a produ-
ciao de bobinas a quente;

— 9% das placas destinam-se a produgao
de chapas finas a quente;

— 27% das placas seguem para a produ-
cdo de bobinas a frio;
— 27% das placas sdo programadas para a

lingotes, praticamente nao incidem custos de pes-
soal, matérias-primas ¢ oOnus financeiros, corres-
pondendo, portanto, aproximadamente, a elevagao
de lucros.

Tal potencial de reducdo de custos pode ser
conseguido através de reduzidos investimentos em
equipamentos e aprimoramento técnico de pessoal
¢ se constitui em fonte que deve ser explorada
em nossas usinas.

4. Consideracoes Gerais

Do exposto depreendem-se as grandes poten-
cialidades de obtencao de melhorcs resultados eco-
noémicos através de medidas que permitam uma
diminui¢ao dos niveis de desclassificagdes, desvios
e sucatamentos. Tais problemas devem, portanto,
receber a maxima atencao, devido a sua alta ren-
tabilidade.

Cumpre ressaltar que os indices objetivados
apontados na tabela 2 sdo normalmente obtidos em
usinas do exterior.

A falta de rentabilidade de uma emprésa si-
derturgica pode ser ultrapassada, em muitos casos,
apenas com as melhorias de indices mencionadas.
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DEBATES

Oscar Alberto Podestd (Orientador)3 — O
Sr. Francisco Pedro Pampado do Canto apresentou,
em sua conferéncia relativa a diminuicao de custos
¢m laminagdo, alguns temas que devo ressaltar:
éle expressou a sua convicgio de que o controle de
qualidade é a causa primordial da diminuicao de
custos, em contraposi¢do a teoria que eu tenho,
de que a busca da melhor qualidade, em geral,
provoca a elevagao de custos e causa a diminuicao
da producao. O contréle de todos os processos que
levam a conseguir o produto terminado, mostra
importante obtencio de poupanca. E elementar o
controle que se pode deduzir de uma observagao
de uma linha de processos.

Depois, o autor apresentou uma série de pro-
cessos que, mantendo a qualidade do produto, pu-
deram levar a economias sensiveis em tempo e
portanto, em dinheiro. E de se notar que os efei-
tos que um produto semi-elaborado transfere as su-
cessivas etapas de processamento, e os problemas
que ocasiona, demonstram que s pode evitar, com
certa facilidade, que a sua permanéncia eleve os
custos desnecessariamente. Faz um elogio aos com-
putadores, que permitiram a seqiiéncia de um pro-
cesso interrompido, reduzindo o custo de produgao.

Hao de se notar, posteriormente, os pontos de
maiores inconvenientes no processo de decapagem
de bobinas, propondo possiveis solugdes, trazidas
em parte por suas observagdes. O mesmo traba-
lho proporciona, para diferentes processos, feitos
auspiciosos quanto a ajuda que da ao pessoal da
operagao.

Por dltimo, féz uma resenha comparativa dos
custos que se obtiveram em sua emprésa, demons-
trando qui com pequenos gastos cu quase ne-
nhum, elevando um pouco a técnica no processe
de laboratério e sem aumentar a quantidade do
pessoal, se pode conseguir sensiveis economias, que
a qualquer emprésa, como eu disse claram:mte,
representam lucro adicional, sem gastos.

Deixamos abertos os debates, para que o ora-

(3) Altos Hornos Zapla — Buenos Ayres, Argentina

dor responda as perguntas, ou para que simples-
mente se troquem idéias entre os senhoris.

F. Said Sivira* — Como éste é um tema
muito relacionado com o trabalho que apresenta-
mos, devo dizer-lhes que nds conseguimos redugao
de custos sem fazer nenhuma inversao, mas uni-
camente estreitando o controle e modificando o
procedimento. Sébre o uso do computador, por
exemplo, com efeito s6 pode trazer enormes bene-
ficios. Atualmente, em “SIDOR” se esta traba-
lhando em sistemas de informagdes int:grados pa-
ra controlar os inventarios, um sistema de contro6-
le de qualidade também, e logo um sistema de
planificagao de producdo etc., e isso leva, como
objetivo final, na realidade, a reducao de custes.
Essa é base fundamental . Por exemplo, quanto aos
despontes nas cortadoras-pinceladoras, o operador,
antigamente, considerava dez, doze centimetros
pouca coisa, mas entendemos que isso é um des-
perdicio e, de fato, ao final, represinta muitos
milhGes de bolivares. Nés, entao, estabelecemos
etapas: vamos reduzir cinco centimetros, depois
cinco centimetros mais, e hoje em dia estamos
trabalhando nos ultimos cinco centimetros de cor-
tes injustificados; e logo queremos trabalhar na
diminuicdo dos cortes justificados. Nao vamos
por justificados entre aspas.

Sérgio da Silva Alves® — Em primeiro lu-
gar, quero congratular-me com o colega Francis-
co Pedro Pampado do Canto pelo trabalho apre-
sentado, que realmente mostra o quanto importa,
afinal de contas, a perseguicao da otimizag¢io dos
indices de qualidade. Mas desejava fazer algu-
mas perguntas: na pagina 7 do seu trabalho, se
diz que ¢ pratica usual na COSIPA, suponho, dei-
xar pequena bélsa na placa. Isso nao originou
maior sucatamento no tiras a quente, por exem-

plo?
Francisco Pedro Pampado do Canto — Nio.

Sérgio da Silva Alves — Nio deu qualquer

problema no processamento do tiras a quente?

(4) C.V.G. siderurgica del Orinoco, C.A. — Matan zas, Venezuela
(5) Companhia Siderurgica Nacional — Volta Red onda, Rio de Janeiro, Brasil
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Francisco Pedro Pampado do Canto — Ne-
nhum. Houve uma elevagio do rendimento da
ordem de 1 a 1,5% para o material encaminhado
ao tiras a frio. ‘

Sérgio da Silda Alevs — Estou me referindo
mais as bolsas que poderiam abrir durante o pro-
cessamento,

Francisco Pedro Pampado do Canto — Nio.
Nao houve problema; tem sido a pritica sistema-
tica atual, sem quaisquer problemas.

Sérgio da Silva Alves — Outra pergunta se-
ria relativamente a péagina 9: a COSIPA ja esta
produzindo, em cardter rotineiro, aco estabilizado?

Francisco Pedro Pampado do Canto — Eu
nao ousaria dizer a palavra rotineiro, porque infe-
lizmente nés estamos com um problema atual,
que ¢ o de valvulas para a panela de ago. Nos
dependemos de uma boa quantidade de valvulas
do exterior. Isto ja é um assunto muito debatido,
muito estudado com os fornecedores de valvulas.
Precisamos tar um jato sélido sistematicamente
na producao de tais acos. Por ésse motivo temos
restringido a producdo. Ela existe, mas niao com
a tonelagem que desejariamos pelo fato de nao dis-
pormos de boa quantidade dessas valvulas em nos-
sos estoques,

Sérgio da Silva Alves — Poderia saber o per-
centual em relacdao ao acalmado cromo-niquel?

Francisco Pedro Pampado do Canto — Eu
diria que a média objetivada é apenas de duas
corridas por dia de estabilizados. A nossa corri-
da é da ordem de 85 toneladas de lingotes, mas
nae temos conseguido devido a ésse problema de
valvula. Entao, as vézes, fazemos duas corridas
por semana apenas.

Sérgio da Silva Alves — Outro ponto é s6-
bre a questio da pagina 20, em que se substituiu
a atmosfera de gias BX no recozimento pela de
gds HNX . Pergunto: o problema do éleo do lami-
nador, ou pelo menos o sistema de limpeza no ti-
ras a frio ja esid totalmente solucionado ou, vamos
dizer, a incidéncia de depdsitos carbonosos pode
ser totalmetne atribuida ao gas BX, na COSIPA?

Francisco Pedro Pampado do Canto — A nos-
sa tendéncia é de atribuir o depésito de carbono
ao problema de atmosfera nos fornos. Se se tratar
de manchas azuladas, de oxidagdo, creio que pode-
riamos atribui-lo ao problema de selagem. Com
relagdo a marcas de sujeira, o que chegou a dar
boa quantidade de problemas, depende mais de
supervisao, de fazer trocas de agua sistematicas e
cuidadosas no tiras a frio, para que se possa re-
duzir as marcas de sujeira, que surgem no lami-
nador do tiras a frio. Isso se tem conseguido.
Mas nunca deveremos deixar de atacar quaisquer
dessas fontes normais de problemas, porque sem-
pre alguma reducgdo ainda é possivel.

Oscar Alberto Podestd (Orientador) — Al-
guma pergunta mais? Evidentemente, os trés te-
mas de que estamos tratando nesta tarde sdo simila-
res, sobre eliminacdo de custos; entendo que atra
vés de cada um déles poderemos obter dados in-

teressantes que nos levem a alcangar ésses obje-
tivos.

O Sr. Carlos A. Martinez Vidal © — Esta é
menos uma pergunta do que uma observagao.
Considero que o trabalho apresentado tem uma
boa descri¢ao dos aspectos de operagio da lamina-
cao, e pode, talvez, ser a base de um trabalho
posterior, através do qual, dentro dos diferentes
aspectos, se faca uma avaliagao mais exaustiva das
diferentes variaveis diretas que estio entrando no
processo operacional e produtivo em si. Parece
um trabalho muito importante, muito positivo, e
que pode, todavia, dar muito mais, levando-o
um pouco mais a fundo, ou seja, comegando a
trabalhar o pessoal do contréle de qualidade com
o laboratério de metalurgia, analisando mais a
fundo as diferentes varidveis que se apresentam
ja aos senhores, indicando, com a vantagem enor-
me que se pode imediatamente constatar, essas
variaveis sobre a producdo, que é um dos fatéres
mais importantes que se pode levar avante com
éxito, numa programaciao de reducao de custos e
no controle de producdo.

Francisco Pedro Pampado do Canto — Agra-
deco a sugestdo; é muito interessante e oportuna.
Eu apenas desejaria deixar registrado que o nos-
so objetivo, na apresenta¢dao déste trabalho, foi
mostrar as potencialidades de redugio de custo em
geral. Como inicialmente eu disse, passamos su-
perficialmente através dos principais problemas de
uma laminagéo, no que concerne a problemas me-
talurgicos. Certamente, cada um désses pontos po-
dera ser bastante aprofundado, porquci se podera
melhorar em cada uma dessas passagens, sem du-
vida alguma .

Oscar Alberto Podestd (Orientador) — Gos-
taria de saber se seria possivel obtermos comenta-
rio dos representantes das emprésas automobilisti-
cas do Brasil — Volkswagen ou Mercedes-Benz
— sobre como se trabalha em servigo de qualida-
de nessas emprésas para se conseguir reducao de
custos.

Walter Egon Ay 7 — Na inddstria automo-
bilistica o controle de qualidade tem, naturalmen-
te, acesso a uma porcdo de informacées e a uma
porcao de observacoes, de maneira que é uma se-
cao indicada a participar ativamente na racionali-
za¢dao. Nao temos ainda um programa estabeleci-
do para a reducao de custos; fazemos isso mais es-
poradicamente, a partir de problemas que vém
ocorrendo ou principalmente no que condiz ao la-
boratério, procurando a utilizagdo de materiais
mais baratos e processos de tratamento mais sim-
ples.

Poderia aqui citar um exemplo que impli-
cou numa sensivel reducio de custos: a substitui-
cado de um tambor de freio, que era feito de ferro
fundido maleavel e que esta sendo feito agora de
ferro fundido cinzento. Essa alteracdo tem impli-
cado nama diminuicao de custos consideravel. Na-
turalmente, casos assim, vultosos como é&sse, sao
mais raros. Procuramos por todos os meios, prin-

(6) Comision Nacional de Energia Atomica — CNEA — Buenos Ayres, Argentina

(7) Volkswagen do Brasil S.A. — Sao Paulo, Brasil
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cipalmente agora, ante a contengao de custos e em
se considerando o grande volume de veiculos pro-
duzidos, 815 por dia — a economia de um cen-
tavo dentro do carro, o que ja é uma economia
considerivel para a emprésa no fim do dia, no
fim do més ou no fim do ano. Estamos em vias
de formar, dentro de cada sec¢ao, principalmente
dentro da secio de contréle de qualidade, grupos
de uma, duas ou trés pessoas, que pegam uma
determinada peca, um determinado conjunto e
analisando-os procuram meios diferentes de fabri-
ca-los e, através dessa discussdo, criar um processo
de fabricacao mais barato.

Aziz Assi 8 — Queria reportar-me ao quadro
da Tabela dois: ésse rendimento de lingote e pla-
ca, objetivado e obtido. Aqui fala em 87% obje-
tivado. Indagaria que grau de oxida¢dao tem ésse
tipo de ago, e se é aco efervescente, acalmado ou
semi-acalmado. Segundo ponto: o rendimento obje-
tivado de placas, chapas grossas, é de 88%. Per-
guntaria se essa chapa grossa é com borda apara-
da ou nio, se sdao consideradas aparas laterais, se
s@o considerados cortes nas chapas laminadas e se
sao consideradas também perdas por amostragem.

Francisco Pedro Pampado do Canto — Devo
declarar ao Eng. Aziz Assi que o objetivo da Ta-
bela 2 é um plano esquematico. Trata-se da com-
paracao de duas usinas utépicas que trabalham
com ésses niveis de rendimento, que poderdo ser
obtidos em determinadas circunstancias. E eviden-
te que uma usina que s6 produz agos acalmados,
objetivar para placas depois escarfadas o rendi-
mento de lingote placas escarfadas de 87%, é algo
que nem se deve almejar por ora, nas atuais cir-
cunstancias. Esse rendimento aqui citado, vale
menos o valor absoluto déle, e mais o valor rela-
tivo ante a influéncia que tem na melhoria do
rendimento na lamina¢do primdria. Particular-
mente, pod.remos dizer o que ésses 87%
poderao significar para uma usina que tra-
poderdo significar para uma usina que trabalha
como a COSIPA e a USIMINAS, que desti-
nam talvez a maior parcela da sua producido
ao ago efervescente e semi-acalmado. Entio, ésse
rendimento pode ser obtido com um pouco de es-
forgo, sem duvida alguma,

No que tange as chapas grossas, é valido o
mesmo raciocinio. Agora, 88% de rendimento de
placas chapas grossas, em chapas sistematicamen-
te aparadas, realmente é muito dificil de ser obti-
do. Mas pe¢o ac Eng. Aziz Assi que leve em con-
sideragdo sempre a relatividade dos problemas.
Nao quer dizer que ésses problemas aqui se en-
caixem perfeitamente d.mtro dos problemas da
USIMINAS. O nosso objetivo é mostrar que a de-
dicagdo, a analise de um determinado problema,
inclusive do problema se se deve ou nio aparar
tédas as chapas, pode levar a redugio de custos.

Anténio Leiva — A pedido do Sr. Orienta-
dor, eu poderia explicar, sucintamente, o progra-
ma que a Mercedes Benz vem desenvolvendo des-
de o ano passado, aproximadamente, para o futuro.

Nao sei, mas a situag@o produtiva do Pais perante
o engrandecimento da atual produgao da industria
automobilistica em si parece que tem um efeito
um pouco retroativo. A industria fornecedora nao
consegue alcangar a industria produtora, isto é,
produtora nesse ponto de vista de produtos acaba-
dos — veiculos. Temos, como conseqiiéncia disso,
por exemplo, que no ano passado, na Mercedes
Benz, o controle de qualidade estava representado
por 11,2% da producao. Este ano, com o aumen-
to da producao de quase 40°, temos um incre-
mento de até 12,6% . A percentagem é pequena,
mas devido a grande quantidade de pessoal, tor-
na-se um numerario bastante elevado. Isso deve-
-se ao fato de que a industria fornecedora, como
ja disse, nao consegue manter a nossa linha pro-
dutiva em movimento. Existe uma falta de pecas
imensa, falta em quantidade eu nao quereria nem
dizer, mas em qualidade. O nosso pensamento se
tem voltado nd@o a controlar as pecas que entram,
mas a assessorar os produtores a fabricar pecas
boas. A Mercedes Benz, ja hi um ano e meio,
tem fomentado sensivelmente uma equipe, da qual
sou responsavel, de assisténcia técnica a fornecedo-
res. Isso existe na Europa, onde varias firmas, em
varios paises, usam ésse método. Apenas que
agora, la, €é mais uma questdo de costu-
me do que propriamente de necessidade. No en-
tanto, aqui, pelo aumento de producao havido, €
mais uma necessidade, tanto assim que estamos,
como ja disse, formando técnicos especializados pa-
ra, junto aos fornecedores, estudarem os proble-
mas de fabricagao, de matéria-prima, de processo,
de métodos de transporte, de embalagem, de sis-
tema de producao, de sistema de contréle, tudo, en-
fim, para reduzir o seu custo e aumentar a sua
produgdo e a sua qualidade. Logicamente, isto é
feito dentro da um planejamento. Diminuimos
dessa maneira — e dentro dos préximos dois anos
conseguiremos reduzir mais — a quantidade de
elementos no contréle de qualidade, mesmo que o
chefe continue o mesmo. Entdo, podemos trocar
600 pessoas especializadas por 250 técnicos e 30
engenheiros. Acredito que o incremento na quali-
dade final dos nossos produtos — nio se pode alar-
dear — ¢é infinitamente maior.

Nio sei se respondi a sua pergunta ou se fal-
tou algum ponto.

Oscar Alberto Podesta (Orientador) — Res-
pondeu, sim. Muito obrigado.

— Suspensa a sessio, é reaberta dez minutos
depois, sob a Presidéncia do Sr. Fred Woods de
Lacerda.

O SR. PRESIDENTE — Esta reaberta a ses-
s@o. Vamos passar ao terceiro trabalho, de autoria
do Sr. Pedro Silva, cujo curriculo é o seguinte:
(1e)

“Eng. Pedro Silva: Engenheiro de Minas,
Metalurgia e Civil pela Escola de Minas de Ouro
Préto, turma de 1950; de 1951 a 1958, chefe da
Divisdao de Inspecdo, e de 1958 a 1962 chefe do
Departamento de Inspe¢io da Companhia Siderir-

(8) Usinas Siderurgicas de Minas Gerais S.A. — USIMINAS — Ipatinga, Minas Gerais, Brasil
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gica Nacional. Em 1963 passou a Assistente da
Linha de Contréle de Qualidade, cargo que passou
a chefiar a partir de 1966; estagiou em varias usi-
nas nos Estados Unidos no ano de 1955, e em 1963
representou o Brasil no Semindrio de Normaliza-
cao de Produtos Planos, em Santiafo do Chile,
promovido pelo COPANT; além de chefe do Con-
trole de Qualidade da Usina de Volta Redonda,

exerce a funcio de Assistente da Cadeira de Me-

talurgia Geral na Escola de Engenharia Industrial
talurgica, da Universidade Federal Fluminense.”
Tem a palavra o Sr. Pedro Silva.

— O Sr. Pedro Silva expoe o trabalho “Meé-
todos de Investigagao da Origem dos Defeitos Su-
perficiais em Produtos Laminados Planos de Acgo
Carbono”, de sua autoria.

Métodos de Investigacao da Origem dos Delfeitos

Superficiais em Produtos Laminados Planos de Aco

Carbono

1. QUALIDADE DE SUPERFICIE

A qualidade da superficie dos laminados
planos de aco é um requisito tao importante
quanto os demais que caracterizam eéstes produ-
tos, ou seja:

— propriedades mecanicas, forma adequada,
enquadramento nas tolerancias dimensionais, etc.
Este conjunto de caracteristicas deve atender um
minimo qualitativo e quantitativo, cada uma iso-
ladamente e no seu total, de modo que o pro-
duto alcance um nivel de qualidade compativel
com o uso final.

A questdo da qualidade superficial dos pro-
dutos laminados planos de ago, principalmente
chapas finas a frio e chapas finas a quente, tem
merecido aten¢ao especial nos tultimos anos, em
todos os paises envolvidos na sua produgiao. No
Brasil, em particular, as exigéncias do mercado,
neste aspecto, comecaram a se fazer sentir com
o desenvolvimento das industrias de eletrodomés-
ticos e, em seguida, com a implantagao da in-
distria automobilistica.

O problema do atendimento dos padrdes exi-
gidos avulta em nosso pais, porquanto as indus-
trias consumidoras desejam receber material se-
melhante ao que tém disponivel nos paises de
origem. As exigéncias variam de um consumidor
para outro, porém, as Usinas Siderirgicas Na-
cionais aceitaram o desafio e estdo conscias de
que devem satisfazer as exigéncias do mercado.
Para isto, naturalmente, deverdo se adaptar em
muitos pontos e ter, mesmo, programas de me-
lhoria da qualidade de seus produtos.

Assim sendo, fica justificada a oportunidade
de se debater neste Seminario uma facéta do
problema da qualidade superficial dos produtos
laminados planos de ago, qual seja o estabele-
cimento de método para investigagao ou estudo

Eng.° Pedro Silval

dos defeitos superficiais que surgem nestes pro-
dutos. Sendo vasto o assunto, abordaremos as-
pectos gerais e daremos exemplos tipicos do ro-
teiro seguido em alguns casos, dentro do tempo
disponivel de exposigao.

2. CONSEQUENCIAS DOS DEFEITOS
SUPERFICIAIS

A presenca de defeitos superficiais nos lami-
nados planos traz inconvenientes, em 1.° lugar
a Usina produtora devido aos desvios ou sucata-
mentos internos e, em 2.° lugar, ao consumidor,
devido as perdas na utilizagio ou recondiciona-
mento de pegas.

Normalmente tédas as Usinas produtoras se
defrontam com a ocorréncia de defeitos super-
ficiais, em maior ou menor proporgao, pois ne-
nhuma consegue que o produto passe intacto por
todas as fases de processamento. Mesmo as que
se propoem ao programa chamado “zero defects”
deverao garantir esta condigdo no produto entre-
gue (nivel de qualidade externo), arcando com
certos desvios nas linhas de produg@o (nivel de
qualidade interno).

De uma determinada producao P, havera
uma fragao defeituosa p que nao pode ser entregue
para a ordem do pedido. A porgdo rejeitada pP
pode ser analisada quanto as causas de desvio
e verifica-se que ocorrem os defeitos A, B, C, etc.,
nas porcentagens a, b, c, etc.

Todo esfor¢co deve ser dirigido no sentido
de minimizar p; se o seu valor ultrapassa certo
maximo, geralmente estabelecido em cartas de
contréle ou por indice esperado, o Controle de
Qualidade deve passar a analisar a incidéncia
dos defeitos causadores do aumento de p. Evi-
dentemente, passam a merecer atencao os defeitos

(1) Engenheiro Civil, de Minas e Metalurgista; Chefe de Linha de Contrdle de Qualidade da Com-
panhia Siderurgica Nacional — Volta Redond a, Rio de Janeiro, Brasil,
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