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RESUMO 

 
O desempenho do processo de lingotamento contínuo influencia 

diretamente a qualidade do aço fabricado. Dessa forma, o principal objetivo 

deste trabalho é desenvolver uma estratégia de controle de bolhas e poros no 

tarugo do lingotamento contínuo, com medidas preventivas no processo de 

fabricação, como: verificação de temperatura na panela e distribuidor, análise 

do óleo,excesso de rinsagem, variação do nível de aço no molde, etc.. Que 

torna-se um dos parâmetros de controle de qualidade fundamental para evitar 

defeitos e internos no produto. O trabalho compreende-se com a identificação 

do defeito interno, através da Inspeção Off-Line. Que corresponde à análise da 

qualidade externa e interna do tarugo produzida na SINOBRAS, através de 

uma inspeção visual do tarugo e macrográfica das amostras retiradas dos 

mesmos. Sendo identificados possíveis defeitos para liberação ou bloqueio de 

peças para a utilização interna ou a venda do produto. 
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