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Resumo 
A mudança de largura de placas no processo de lingotamento contínuo de aços, que 
visa atender as faixas de largura de clientes, tem acarretado em perdas de material 
e aumento de lead time devido ao processo de corte de placas. Foi elaborado um 
modelo que busca reduzir estas perdas através de um agrupamento dimensional 
otimizado de larguras de placas que permite atender uma demanda diversificada de 
larguras solicitadas pelos clientes. 
 
Palavras-chave: Mudança de largura; Otimização Dimensional; Lingotamento 
Contínuo, Perda Metálica. 
 

SLAB WIDTH FORECAST OPTIMIZATION IN CONTINUOUS CASTINGS 
PRODUCTION IN ORDER TO REDUCE LOSSES BY WIDTH CHANGE  

 
Abstract 
The steel slab is produced in continuous casting process with width changing due to 
customer width ranges requirement, has resulted in material losses and increase 
lead time due to the defect cutting process. A model has been developed that seeks 
to reduce these losses through an optimized dimensional grouping of slab widths that 
allows to meet a diversified demand requested by customers. 
 
Keywords: Width Change; Dimensional Optimization; Continuous Casting; Metallic 
Losses. 
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1 INTRODUÇÃO 
 
A ArcelorMittal Tubarão é uma siderúrgica integrada (figura 1) com capacidade 
instalada de produção de laminados planos e de placa com respectivamente de 4.0 
milhões de toneladas e 3.5 milhões de toneladas de placas por ano. 
O mercado de seus produtos é diversificado, atendendo a indústria automotiva, 
naval, petrolífera, aços estruturais e etc. Além do atendimento a mercados distintos, 
é comum que os clientes demandem larguras bem variadas para seus produtos 
(figura 2).  
 
 

 
Figura 1. Fluxograma de produção da ArcelorMittal Tubarão. 

 

 
Figura 2. MIX diversificado de larguras de pedidos de laminados. 
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Para atender um diversificado portfólio de larguras de pedidos de laminados a 
quente a ArcelorMittal Tubarão utilizada duas estratégias em conjunto para a 
produção. 
A primeira é trabalhar com o laminador vertical (desbaste) durante o processo de 
laminação a quente e a outra é a realização de mudança de largura durante o 
processo do lingotamento contínuo de placas.  
O ajuste dimensional da largura do produto pelo laminador vertical deve respeitar os 
limites de capacidade definidos pelo fornecedor do equipamento e 
consequentemente não permite alcançar sozinho todas as dimensões disponíveis 
para comercialização a partir de poucas larguras de placa. Em função disso a maior 
parte dos grandes ajustes dimensionais necessários é realizada durante o processo 
de lingotamento contínuo. 
Placas produzidas nas transições de largura (figura 3) resultam em produtos que 
devem ser condicionados para adequação aos limites do laminador. O 
enquadramento dimensional realizado pelo condicionamento (figura 4) resulta em 
perda metálica pelo motivo “mudança de largura”, e esse motivo se destaca como 
uma das principais perdas metálicas. 

 

 
Figura 3. Figura esquemática da origem e do descarte do Defeito “Mudança de largura” devido 

transição de larguras 
 
 

 
Figura 4. Eliminação do Defeito “Mudança de largura”  
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2 DESENVOLVIMENTO 
 
Entre as perdas, a “mudança de largura” (figura 5) é o principal motivo dos últimos 
três anos. Isso indica que criação de um projeto para redução desse defeito poderia 
trazer uma oportunidade com impacto relevante nas perdas metálicas. 
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Figura 5. Defeito “Mudança de largura” como principal motivo de perda nos últimos três anos 

 
Tendo em vista a relevância da perda metálica por mudança de largura, uma nova 
estratégia de agrupamento dimensional foi idealizada.  
É necessário conhecer a premissa de que cada largura de pedido de produto 
laminado a quente enquadra-se em uma faixa que define a largura de produção da 
placa durante seu lingotamento. O objetivo desse trabalho foi agrupar a maior 
quantidade de larguras de produtos laminados na menor quantidade de larguras de 
placas utilizadas no lingotamento, tornando mais favorável o planejamento da 
sequencia de lingotamento e com consequente redução da perda metálica pelo 
motivo “mudança de largura”.  
Para definir as larguras de produção da placa e suas respectivas faixas otimizadas, 
partiu-se da ideia que é necessário maximizar a tonelagem de produtos laminados 
em faixas otimizadas que definem a largura de produção da placa respeitando os 
limites de laminação. 
 
2.1 Métodos - Desenvolvimento do Algoritmo 
 
O algoritmo recebe os dados de largura histórica de pedidos de laminados de um 
período representativo, parâmetros de redução máxima de largura do laminador por 
material, incertezas de medição do lingotamento e executa uma lógica conforme 
(figura 6), e ao final de todas iterações é obtida uma tabela com as larguras 
instruídas das placas a serem produzidas no lingotamento e suas respectivas faixas 
de largura de pedidos de laminados. 
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Figura 6. Ideia do fluxo iterativo do algoritmo otimizador 

 
Para obtenção das faixas de larguras de placa otimizadas, foi desenvolvido um script 
na linguagem R (figura 7) que faz a leitura dos dados históricos de larguras de 
pedidos de laminados a quente e realiza seu processamento em poucos minutos. As 
larguras encontradas foram 100% obtidas pelo script do otimizador. 
 

 
Figura 7. Tela do script em R para obtenção das larguras otimizadas 

 
Várias estratégias de otimização podem ser obtidas, contudo é fundamental a 
simulação para a identificação de qual é a mais interessante de ser adotada. 
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2.2 Métodos - Simulações de diferentes cenários  
 
Com as informações das faixas de atendimento de largura de pedidos de laminados 
planos e as larguras de placas obtidas com o algoritmo de otimização, é possível 
realizar simulações baseadas nos dados históricos de produção. Para esse fim foi 
utilizado uma ferramenta de Business Intelligence que oferece ao usuário a 
capacidade de realizar com relativa facilidade operações de extração, transformação 
e cargas de dados. 
Isso permite criar uma aplicação que possa simular e comparar (figura 8) diversas 
estratégias de agrupamento dimensional antes de aplicar em produção qualquer 
alteração. 
 

 
Figura 8 Comparação de respostas simuladas  

 
 
Entre as variáveis mais relevantes que podem ser comparadas após a obtenção do 
resultado da simulação são: largura média vigente e a simulada, redução percentual 
entre placas consecutivas com larguras diferentes além da menor diferença entre a 
largura da placa instruída e maior largura de pedido atendida por essa placa. 
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2.3 Resultados 
 
A partir do mês de julho de 2017 foi implantando o agrupamento otimizado em todos 
os materiais e larguras de placa e é possível perceber uma redução de 25% (figura 
9) em relação ao período anterior a sua utilização em produção. 
 

  
Figura 9. Variação da perda% por mudança de largura em material LTQ 

 
Além da redução da perda metálica pelo motivo “mudança de largura”, a diminuição 
da geração desse defeito possui efeitos secundários que contribuem para: 
 
- Menor Lead time das placas. 
- Reduzir perdas de produtividade no lingotamento contínuo. 
- Redução de riscos operacionais decorrentes da realização de mudança de largura. 
- Demandar menos mão de obra para a realização dos cortes. 
- Redução do consumo de gás utilizado no corte. 
- Menor custo logístico de movimentação das placas. 
- Menor chance de geração de defeitos provenientes do corte. 
 
Além dos benefícios citados acima, é importante ressaltar que não foi observado 
impacto negativo no acerto de dimensional da largura (figura 10) nas placas 
produzidas com as novas dimensões no laminador de tiras a quente.  
 

 Figura 10. Perdas por não acerto de largura no Laminador de Tiras a Quente. 
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3 CONCLUSÃO 
 
Expressiva redução de 25% da perda metálica por mudança de largura, com 
benefícios secundários que atingem a diversas áreas da companhia. 
 
Os usos de ferramentas de Advanced Analytics e de Business Intelligence 
associados ao conhecimento técnico criam uma sinergia no ambiente industrial que 
dão suporte para respostas cada vez mais rápidas e efetivas, além de minimizar os 
riscos envolvidos de mudanças de práticas até então realizadas. Isso acontece 
principalmente devido a possibilidade de simulações/modelamento de cenários 
antes de qualquer alteração real em processos. 
 
Futuros trabalhos devem ser desenvolvidos para  aplicação de estratégias de faixas 
de reduções diferenciadas por tipo de material. 
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