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Apéndice A - Principais caracteristicas dos equipamentos
do LTQ da CST

Y V VYV V

Péatio de Estocagem de Placas (PEP)

Trés vdos com 30 m de largura cada, com area aproximada de 15.800 m? e
capacidade de 50.000 t;

Pocos de retencdo de calor das placas com capacidade de 4.000 t;

Conexdo com as méaquinas de lingotamento continuo através de mesas de
rolos;

Operagdo das pontes rolantes totalmente automatizadas.

Forno de Reaquecimento de Placas (FR)

Tipo ‘Walking Beam’, com capacidade de 400 t/h;
Dimenséo:
v Largura: 12.100 mm;
v Comprimento: 53.000 mm.
Queimador do tipo lateral nas zonas superior e inferior, exceto na zona de
encharque superior, com queimador de teto;
Combustivel: gas misto (COG — Coke Oven Gas + BFG — Blast Furnace Gas),

com poder calorifico de 2.600 kcal/Nm®.

Laminador de Desbaste de Placas (LD)

Tipo quadruo-reversivel;
Poténcia:
Vv Deshaste (RM): 2 x 7.500 kw (AC);
Vv Edger (VE): 2 x 1.500 kw (AC).
Velocidade: 50 100 rpm;
Forgca maxima de laminacdo (RM): 4.000t - (VE): 700 t;
Ajuste de “pass line’ através de cilindro hidraulico ‘screw up’, passe a passe;

Controle de abertura do VE através de cilindro hidraulico;
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» Reducdo maxima de largura de 75 mm, bobina/placa;
» Sistema de troca rapida dos cilindros de trabalho, ‘side shifting’ em 10
minutos;
» Cilindros:
v Edger: 1200/1100 mm (Grooved);
v RM:  1250/1150 x 2050 mm;
v BUR: 1500/1350 x 2050 mm.

» Coil Box (CB)

» Tipo sem mandril, com duplo estagio, operagbes de bobinamento e
desbobinamento simultaneas;

» Protecdo lateral ajustavel a largura do esboco;

» Espessura do esbogo: 20 a 40 mm;

» Velocidade de processo: 3,5 a 5,5 mps.

* Crop Shear (CS)

Tipo rotativa, com velocidades periféricas entre dromos diferentes
Sistema de corte otimizado com orientacdo via cameras;
Espessura do eshogo: 20 a 40 mm;

Laminas curvas no topo e retas na cauda;

YV V V V V

Troca de laminas através de troca total do cassete.

Trem Acabador (TA)

» Tipo quadruo com seis cadeiras;

» ‘Constinuously Variable Crown (CVC)’ nas trés primeiras cadeiras, ‘Work
Roll Shift” (x150 mm) e “‘Roll Bending’ (150 t/mancal) nas seis cadeiras;

» Poténcia dos motores: 800 kw (AC) para cada cadeira;

> Controle de tensdo entre cadeiras através doe rolos tensores, de baixa inércia,
com acionamento hidraulico;

» Forca maxima de laminacgdo: 4000t;
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Velocidade mé&xima (saida F6): 20 mps;
Troca rapida dos cilindros: 6 minutos;
Cilindros:
Vv F1aF3:820/720 x 2350 mm;
Vv F4aF6: 700/620 x 2350 mm;
v BUR: 1500/1350 x 2050 mm;

Resfriador de Tiras (RT)

Tipo ‘Laminar Flow’, resfriamento superior com tubos tipo sifdo e inferior
spray;

Vazdo de agua de 12500 m*/h, com tanque de equalizaco de pressio;
Comprimento de secdo umida de 71,44 m e da saida da F6 até a primeira
bobinadeira de 106,75 m.

» Bobinadeira (BO)

Tipo hidraulica com 3 rolos abragadores;

NUmero de bobinadeiras: 2 (sendo uma retrétil);

Espessura de bobinamento: 1,0 a 16,00 mm;

Sistema automatico de posicionamento dos rolos abragadores do tipo AJC;

Mandril de duplo estagio acionado por dois motores de 800 kw.
* Linhas de Acabamento (LA)
Laminador de Encruamento (LE):

Tipo quadruo;

Capacidade: 750000 t/ano;

Dimenséo processada — espessura: 1,0 a 6,5 mm / largura: 700
a 1880 mm;

Peso maximo de bobina processada: 40 t;

Reducdo méaxima de 3%;
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v Cilindros - trabalho: 665/555 x 2030 mm / encosto:
1250/1100 x 2030 mm.

» Linha de subdiviséo (LS):

v Capacidade: 750000 t/ano;

Vv Dimensédo processada — espessura: 1,0 a 12,7 mm / largura:
700 a 1880 mm;
Peso maximo de bobina processada: 40 t;

Borda da tira: aparada (side trimmer) ou universal.
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Apéndice B - Funcionamento geral do algoritmo proposto

Fase de Selegéo
Inicio;
escolher a quilometragem méxima de bobinas laminadas no caixao;
escolher a quilometragem méaxima de bobinas laminadas em uma mesma faixa de
larguras;
escolher a data de entrega mais tarde de bobina a entrar no caixao;
escolher as larguras méaxima e minima a entrarem no caixao;
escolher as espessuras maxima e minima a entrarem no caixao;
escolher o salto méximo de largura permitido em uma faixa de larguras do caixao;
escolher a ordem de importancia dos critérios de sequienciamento;
Lé banco de dados de entrada contendo todas as placas ndo seqiienciadas do patio;
enquanto (ndo percorrer todas as placas do pétio) {
se (a placa satisfez critérios de escolha e seqiienciamento recém estabelecidos
pelo programador) {

insere a placa na lista de placas aptas para compor o caix&o;

sendo{
insere novamente a placa na lista de placas ndo seqlienciadas;
fim.

Fase de Pré-sequenciamento
Inicio;
organiza as placas aptas para compor o caixdo em ordem decrescente de larguras
de BQs;
determina as faixas de largura as quais as placas pertencem;
organiza dentro de cada faixa de larguras as placas em ordem decrescente de
espessuras de BQs;
percorre a nova lista reorganizada {
para cada faixa de larguras da sequéncia {

para cada placa da faixa de larguras {
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verifica a quilometragem de BQ atribuida a ela;
soma a quilometragem da placa com as das placas j& verificadas
anteriormente na faixa mesma faixa determinando a quilometragem da faixa;
soma a quilometragem da faixa com as das faixas ja verificadas
anteriormente determinando a quilometragem total do caixao;
se (a quilometragem total do caixdo for menor do que o dobro da
quilometragem total determinada pelo programador) {
se (a quilometragem da faixa for menor ou igual ao dobro da
quilometragem maxima permitida para cada faixa determinada pelo programador
ou nem todas as placas da faixa de larguras foram verificadas) {
coloca a placa na lista de placas pré-sequenciadas;
}
sendo {

salta para a proxima faixa de larguras;

sendo {
termina a verificacdo determinando a nova lista de placas pré-

sequenciadas;

}
k

}
} fim.

Fase de Seqlienciamento

Inicio;

percorre a lista de placas pré-sequenciadas;

seleciona as placas em posi¢des impares para compor a lista de placas
sequenciadas;

insere novamente as placas de posi¢des pares na lista de placas ndo sequienciadas;

fim.
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