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Resumo
A modernizacdo de equipamentos e ferramentas de controle € necessaria para reduzir o
tempo de diagnose de eventuais falhas e ocorréncias do sistema e para facilitar a
manutencdo. Em decorréncia dessa necessidade, foi definida a modernizagdo do Sistema
de Controle da Sinterizacdo da ArcelorMittal Tubardo. Originalmente a arquitetura do
sistema de controle era baseada predominantemente em CLPs da familia S5. Dois CLPs da
familia S7 completavam a arquitetura. Esses CLPs tém interface de comunicacdo para a
troca de dados de intertravamento dos processos de cada CLP. A interface de programacéo
desses CLPs era muito antiga, o que acarretava dificuldades de novas implementacdes e
manutencdes corretivas no sistema. O Sistema de Supervisdo responsavel por toda a
interface de supervisdo era baseado em Intouch 8.0 e tinha os sindticos iguais aos atuais.
Contudo, ndo havia informacdes precisas do funcionamento da planta, especialmente
durante a ocorréncia de falhas. Somente o banner de alarme funcionava como alternativa
para monitorar as falhas. Dessa forma, em funcéo da necessidade de substituicdo completa
do sistema de resfriamento de Sinter Produto, criou-se a janela para a substituicdo de
grande parte do sistema de controle e de migracéo integral do sistema de supervisdo da
sinterizacdo. Sendo assim, todo o empreendimento foi desenvolvido em apenas oito meses.
A partida e o envio do primeiro lote de sinter para o novo sistema de resfriamento e, em
seguida, para o Alto-Forno 03 ocorreu no dia 30 de novembro passado.
Palavras-chave: Modernizagao; Sistema de controle; Sinterizagéo.

MODERNIZATION OF THE CONTROL SYSTEM OF THE SINTERING PLANT
Abstract
The modernization of equipment and control tools’ is necessary to reduce the diagnosis time
from any failure occurrences and the system and to help maintenance team. As a result of
this need was defined the modernization of the Control System of Sintering plant for the
Steel Plant ArcelorMittal Tubardo, in Vitéria - ES. Originally the architecture of the control
system was based predominantly on S5 family of PLC's, from Siemens. Two S7 PLCs
completed the architecture. Such PLCs have communication interface for exchanging data
and interlocking processes of each CLP. The programming interface of these PLCs was very
old, which caused difficulties for new implementations and corrective maintenance on the
system. The Supervision System responsible for all supervisory interface was based on
Intouch 8.0 and was equal to the current synoptic. However, there was no accurate operation
of the plant, especially during the occurrence of faults. Only the alarm banner functioned as
an alternative to monitor faults. Thus, during the substitution of the cooling system of Sinter
Product, an opportunity for the replacement of much of the control system and full migration
of the supervisory system of sintering was created. Thus, the whole enterprise was
developed in just eight months. The start and sending the first batch of sinter for the new
cooling system and then to the Blast Furnace 03 occurred on the 30th of November of last
year.
Key words: Modernization; Control system; Sintering.
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1 INTRODUCAO

A ArcelorMittal Tubardo, inaugurada em 1983 é uma siderargica de renome
internacional, especializada na producdo de aco de alta qualidade, utilizado na
fabricacdo de produtos presentes no dia-a-dia de milhdes de pessoas. Localizada na
regido metropolitana da Grande Vitéria, no Estado do Espirito Santo, ocupa uma
area de 7 milhdes m?. A completa infra-estrutura que |he proporciona condicdes
privilegiadas tanto para a producdo como para o abastecimento dos mercados
interno e externo.

A Planta de Sinterizacdo é uma unidade destinada a transforma o minério de ferio
fino, através de um processo de aglomeracdo a quente com outros materiais finos,
envolvendo calcério, coque, rejeitos internos e externos do processo, resultando em
um produto denominado sinter. O sinter € uma fonte metallrgica para carregamento
nos alto-fornos e que possui caracteristicas fisico-quimicas definidas e apropriadas a
operacao desses equipamentos.

Figura 1. Situagdo atual do sistema de controle da sinterizacao.

Esse processo € iniciado na linha de mistura onde é realizada toda a dosagem das
matérias de fina granulometria (finos de minério, coque, fundentes e aglomerantes).
Depois, 0o material é inserido no misturador, adicionado a agua tomando assim a
forma de micro pelotas. Esse material é distribuido na maquina de sinter, pelos silos
de estocagem. Essa mistura € colocada a alta temperatura, por meio do forno de
ignicéo, a aproximadamente 1.200°C, iniciando assim 0 processo de sinterizacao.

A frente de sinterizacdo termina ao final dessa maquina, onde a massa ainda por um
resfriador. Ao final dessa etapa, o sinter é formado, tornando-se um material
aglomerado, solido e poroso, passando por um sistema de britagem e peneiramento,
terminando assim seu tratamento, para posteriormente ser injetado no alto forno.
Todo o p6é gerado nesse processo é coletado por um precipitador eletrostatico e
devolvido ao processo para nova utilizagéo.

2 O CENARIO EXISTENTE

A Figura 2 apresenta a arquitetura existente, antes da modernizagéo do sistema de
controle e integracdo do novo sistema de resfriamento.
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Figura 2. Situacao atual do sistema de controle da sinterizacao.
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A arquitetura do sistema de controle da sinterizagdo é baseada em CLP’s da

Siemens. Em funcdo da divisdo da arquitetura do sistema de controle para melhor

atendimento a funcionalidade da planta, os controladores possuem as seguintes

fungdes no processo:

* CLP-01 - destinado ao sistema de controle da linha de mistura até o nodulizador;

* CLP-01A - destinado ao sistema de controle da linha de mistura e misturador;

* CLP-02 - destinado ao sistema de controle da maquina de sinter até o resfriador
atual;

* CLP-03 — destinado ao sistema de controle do forno ignicdo e malhas de
instrumentacao;

* CLP-03A - destinado ao sistema de controle dedicado da multigates;

» CLP-04 - destinado ao sistema de controle de processo da moagem de coque;

* CLP-04A — destinado ao controle do processo da amostragem de sinter;

 CLP-05 - destinado ao controle do processo dos precipitadores eletrostaticos
principais e secundarios;

» CLP-06 - responsavel pelas funcionalidades do sistema de controle de adicdo de
cal;

» CLP-07 — controla o sistema de despoeiramento da moagem; e

» CLP-08 — controla o sistema resfriamento evaporativo de Sinter.

A arquitetura do sistema de controle apresentada acima possui basicamente dois

tipos de controladores utilizados, conforme exposto abaixo:

* CLP-01 — CLP modelo S5;

* CLP-01A — CLP modelo S7;

* CLP-02 — CLP modelo S5;

* CLP-03 — CLP modelo S5;

* CLP-03A — CLP modelo S7;

* CLP-04 — CLP modelo S5;

* CLP-04A — CLP modelo S5;

e CLP-05 - CLP modelo S5;
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* CLP-06 — CLP modelo S7;

e CLP-07 — CLP modelo S7; e

* CLP-08 — CLP modelo S7.

O sistema de supervisdo da Sinterizacdo € composto por duas estacdes de
operacdo e uma estacdo de engenharia, ambas baseadas em sistema de supervisdo
da plataforma Intouch, verséo 8.0.

O sistema de supervisdo também possui uma estacdo de operacdo dedicada a
operacdo da Moagem, também baseada na mesma plataforma.

As telas originais do sistema de supervisdo apresentam detalhadamente todo o
sinotico da planta. No entanto, o detalhamento de funcionamento dos equipamentos
era insuficiente, tendo o operador, apenas o histérico de alarmes como ferramenta
para deteccdo das falhas no sistema. As Figuras 3 a 5 apresentam algumas telas
sindticas existentes atualmente no sistema.

Figura 3. Tela da linha de mistura antiga.

Figura 4. Tela da linha de mistura antiga.
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Figura 5. Tela do resfriador antigo.
3 MODERNIZACAO DO SISTEMA DE CONTROLE DA SINTER

Em funcdo da parada da planta da Sinterizacdo para instalacdo do novo sistema de
resfriamento e manutencbes necessarias na maquina de sinter, verificou-se a
oportunidade para a realizacdo da moderminzacao do sistema de controle de toda a
planta industrial. Dessa forma, os CLP’s 01, 02, 03, 04, 04A e 05 séo atualmente da
Familia S5 foram migrados para a arquitetura da familia S7. Além desses, os CLP’s
01A e 06 que sao atualmente da familia S7, foram convertidos em remotas de uma
nova CPU, determinando assim, uma arquitetura mais simples para o sistema.

As Figuras 6 e 7 apresentam a arquitetura final apés a modernizacdo do sistema de
controle da Sinterizacao.

Figura 6. Tela da arquitetura atual — CLPs modificados.
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A Figura 6 apresenta as novas configuracdes dos CLPs, que mantém o atendimento
a todos os requisitos de controle da planta. Pode-se verificar o agrupamento de uma
série de controladores, visto que o modelo utilizado comporta uma quantidade muito
maior de dados a serem processados. Isso determina maior simplicidade no
tratamento das informagdes, visto que o sistema nao necessita mais de tanta troca
de informacdes entre controladores, quanto como na proposi¢cao anterior.

A nova arquitetura ficou dividida conforme abaixo:

* CLP-01 — foram agrupados os CLPs antigos CLP-01, CLP-01A e CLP-06 para
um novo controlador, S7, modelo (CPU 319PNDP). Dessa forma, toda a linha de
mistura, misturador, nodulizador e sistema de adi¢do de cal ficou incorporado no
CLP-01; e

* CLP-02 — foram agrupados os CLPs antigos CLP-02 e CLP-03 para um novo
controlador, S7, modelo (CPU 319PNDP). Dessa forma, todo o controle da
magquina de sinter e forno de igni¢éo, além das malhas de instrumentagédo foram
incorporados ao CLP-02.

Além da migracdo dos CLPs apresentada acima, o sistema de controle também

recebeu um CLP dedicado ao novo sistema de resfriamento da planta de

sinterizacdo, denominado CLP-09, antigamente escopo de controle do CLP-02.

Os demais CLPs continuaram com suas respectivas estruturas e funcionalidades,

conforme abaixo:

* CLP-03A - destinado ao sistema de controle dedicado da multigates;

» CLP-04 - destinado ao sistema de controle de processo da moagem de coque;

* CLP-04A - destinado ao controle do processo da amostragem de sinter;

e CLP-05 - destinado ao controle do processo dos precipitadores eletrostaticos
principais e secundarios;

» CLP-07 — controla o sistema de despoeiramento da moagem; e

» CLP-08 — controla o sistema resfriamento evaporativo de Sinter.

Figura 7. Tela da arquitetura atual — CLPs mantidos.

Assim como o sistema de controle sofreu modernizacbes, conforme indicadas
acima, o sistema de supervisdo também sofreu alteracdes, tanto em funcdo da
atualizacdo da nova ferramenta, tanto quanto em funcdo das modificacGes definidas
em processo (agrupamento das CPUs, inclusdo de um novo resfriador etc.).
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O sistema de supervisao foi migrado da verséo 8.0 para a verséo 10.0 do aplicativo
Intouch da Wonderware. Nessa migracdo foram utilizadas as mesmas telas
atualmente utilizadas pela operacéo, de modo a diminuir os impactos em mudancas
nos padrbes operacionais.

No entanto, melhorias operacionais foram realizadas de modo a aumentar a
eficiéncia da operacdo como rearranjo de equipamentos em telas, de modo a
agrupar equipamentos de uma mesma funcdo em uma Unica tela.

Outro ponto de grande melhora das condi¢des operacionais foi a criacdo da interface
para apresentacdo individualizada dos intertravamentos e defeitos dos
equipamentos, ndo dependendo mais dos banners de alarme e também de
intervencdo no CLP para deteccdo das eventuais falhas. Os relés inteligentes
utilizados no sistema receberam uma interface gréfica no supervisorio que apresenta
seus principais defeitos, facilitando assim o diagndstico da falha pela operacao e seu
repasse para a manutencao.

Para a realizacdo de todo esse empreendimento, foi necesséria a realizacdo de um
estudo detalhado de todo o aplicativo ja desenvolvido e atualmente operando na
sinterizacdo, bem como o fornecimento de todo o hardware e painéis necessarios
para essa migragdo, bem como o fornecimento de todo o material necessario para
essa empreitada, sendo todos os itens objeto de escopo da TSA.

O sistema de supervisdo do novo sistema de resfriamento também fez parte do
escopo de fornecimento da TSA junto ao fornecedor do equipamento, visto que toda
a estrutura dessa aplicagéo encontrava-se como fornecimento da TSA.

Um ponto de atencdo muito importante no desenvolvimento desse sistema foi a
necessidade de integracdo das balancas dosadoras de finos utilizados na mistura
base para a manipulacdo do sinter. Essas balancas dosadoras, ja apresentadas nas
Figuras 3 e 4 deste, ndo sofreriam nenhum tipo de intervencao, tendo entdo a
necessidade de adequacdo do novo hardware do S7 para manter esse padrédo ja
utilizado.

Dessa forma, toda a re-configuracdo da rede de interface comunicacao serial R3469
das balancas CFW101 a CFW113 teve que ser refeita. O mesmo ocorreu com as
redes profibus DP dos CCM'’s 01 (Sistema de Mistura) e CCM 20 (Sistema de CAL e
P6 de EP) e as conexdes entre os novos PLC’s 01 e 02 com os PLC’s S5 atuais 04,
4A e 05.

Todos esses itens serdo mais claramente apresentados a seguir no tépico de
metodologia empregada para a realiza¢do do projeto.

4 A METODOLOGIA DE DESENVOLVIMENTO DO NOVO SISTEMA

Em funcdo da parada para substituicdo do novo sistema de resfriamento da planta
de Sinterizacgéo, viu-se a possibilidade de substiuicdo dos CLPs de parte do sistema
de controle da Sinterizacao, por equipamentos mais novos e também com uma nova
interface de programacdo mais amigavel aos usuarios da planta, bem como a
migracdo dos aplicativos de supervisdo para uma versao mais atualizada da
ferramenta.

Assim, a TSA elaborou, junto com o corpo técnico da ArcelorMittal Tubardo, um
arrojado plano para desenvolvimento desse projeto, visto o0 curto prazo para a
realizacdo de todas as etapas.

Por se tratar de uma ferramenta ndo utilizada anteriormente pela ArcelorMittal
Tubardo, a TSA, junto a equipe da mesma, realizou um trabalho de definicdo de
todos os padrdes légicos e de interface de dados para desenvolvimento dos
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aplicativos de CLP, utilizando a nova ferramenta da Siemens para os CLPs S7, TIA
Portal.

Dessa forma, toda a estrutura logica antes desenvolvida nas respectivas
ferramentas de programacdo do S5 e S7 seria entdo padronizada para uma unica
estrutura funcional.

De posse dessas informac6es uma especificacdo bem detalhada apresentou todos
os padrbes de mnemonico, definicbes das linguagens de programacao para cada
equipamentos, padrées de enderecamento para cada funcdo no processo (leitura de
dados na rede, uso interno, interface com o sistema de superviséo etc.).

Além de todo o estudo para definicdo da nova estrutura de dados, foi realizado
também o levantamento das principais malhas de controle do sistema, entendendo
sua funcionalidade e acdes em caso de falha, bem como o levantamento detalhado
dos intertravamentos operacionais de cada equipamento e grupo de equipamento da
planta de sinterizacdo, para posterior programacao das funcionalidades do sistema
na nova arquitetura.

Em paralelo a essas atividades de engenharia apresentadas, por se tratar de uma
intervencéo significativa na planta, com um curto periodo para isso, a equipe da TSA
também desenvolveu todo o estudo do projeto elétrico pertinente a essa intervencao,
verificando toda a documentacao funcional dos painéis dos CLPs existentes para a
realizacdo da migracao.

Um grande trabalho de aquisicdo e confec¢cdo dos novos painéis também foi
realizado pelas equipes de planejamento, suprimentos e engenharia da TSA de
modo a garantir o cumprimento de todos os prazos definidos em conjunto com a
ArcelorMittal Tubaréo.

Apos todo o desenvolvimento dos aplicativos de CLP e sistema de supervisdo todo o
sistema foi rigorosa e exaustivamente testado durante os testes de plataforma, onde
alguns ajustes foram realizados em conjunto com a equipe de engenharia,
manutencao e operacdo da ArcelorMittal Tubarao.

Tabela 1. Definicdo das areas de dados do aplicativo

Funcdo (Nome) DB Descricéo
Comandos DB 301 Area de Dados de Comandos
Estados DB 302 Area de Dados de Estados
Defeitos DB 303 Area de Dados de Defeitos
Intertravamentos DB 304 Area de Dados de Intertravamentos
Entradas Analdgicas DB 305 Area de Dados de Entradas Analdgicas
Saidas Analdgicas DB 306 Area de Dados de Saidas Analdgicas
Calculos DB 308 Area de Dados de Calculos Inteiros
Horimetros DB 309 Area de Dados de Horimetros
Auxiliares DB 310 Area de Dados de Auxiliares
Ajustes DB 311 Area de Dados de Ajustes Inteiros
Alarmes DB 312 Area de Dados de Alarmes
Eventos DB 313 Area de Dados de Eventos
Calculos_Reais DB 317 Area de Dados de Célculos Reais
Ajustes_Reais DB 318 Area de Dados de Ajustes Reais
Controles DB 319 Area de Dados de Controles
Espelho_Digitais DB320 Area de Espelho das Entradas Digitais
Totalizadores DB 321 Area de Dados dos Totalizadores
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Tabela 2. Levantamento das malhas de controle da Sinterizacéo

ITEM | CONTROLE DESCRICAO UNI. COMENTARIOS
Controle Vazéo Agua Esta malha controla a vazdo de agua no
01 |FIC105 Industrial Adicédo m3/h | nodurizador primario, atuando na abertura da
Nodularizador 1 valvula de controle FCV105.
Esta malha controla a vazdo de agua no
Controle Vaz&o Agua nodurizador secundario, atuando na abertura da
02 |FIC106 Industrial Adicéo m3/h | valvula de controle FCV106. Setpoint externo ->
Nodularizador 2 malha controle de umidade ou relacédo
guantidade de material.
Calculo vazdo massica apartir da vazao
volumetrica e velocidade do carro. Calculo
03 | LIRALO1 Surge Hopper Level % vazéP massi(_:a apartir de fatc_)res que~variam em
Control funcdo do nivel atual do silo. Vazdo massica
desejada (t/h) soma dos dois resultados dos
calculos.
Estas malhas atuam no controle da temperatura
na entrada dos precipitadores e da caixa de
~ . vento, atuando na abertura da valvula de
04 Waste Gas Contrgle Vazdo Residuo m3/h | controle FCV135.2. A malha de temperatura
Flow Control De Gés .
atua como mestre para malha de vazdo de
agua, se a mesma estiver selecionada em modo
automatico externo.

Tabela 3. Levantamento das malhas de controle da Sinterizacéo

ITEM | CONTROLE DESCRICAO UNI. COMENTARIOS
06 FIRC101 Controle Vazado Gas COG Nm3/h Estas malhas atuam no controle de vazéo de
= ar de combusté&o e gas no forno de
07 |FIRC102 gomro'e vazdo Ar Nm3/h | sinterizagdo. A malha de temperatura atua
ombustéo
— como mestre para a malha de ar de
08 |PIC1312 Controle Pressdo Gas COG | mbar combustio, se a mesma estiver selecionada
em modo automatico externo. A malha de gas
acompanha a malha de controle de ar de
09 TIC133 'C::ontrole Temperatura °C combustéo, obedecendo a relacéo ar/gas,
orno "
sendo esta definida pela malha de controle de
temperatura.
Sinter ~ . Esta malha atua no controle da presséo
Controle Pressao Caixa De . ;
10 Damper vento 1 mmH20 | interna no forno de sinter, atuando na abertura
Control WB1 dos damper's 1, 2, 3 e 4 da caixa de vento 1.
Esta malha atua no controle de queima no
forno de sinterizacdo, atuando no controle de
velocidade do carro. S&o tragados graficos de
variagdo da temperatura em cada zona do
Burn Through . AN
11 Point Controle BTP m/min forno, em relagdo a temperatura da zona
anterior. Em cima destes graficos sao feitas
analises que definird qual decisdo o operador
devera tomar, se aumentar ou diminuir a
velocidade do carro.
Esta malha atua no controle da temperatura
do material sobre a correia s101bc, atuando
na abertura da valvula tia-150. Se malha em
Controle . S
modo automatico, o valor de setpoint é
Spray De Controle Spray De Agua . h f L
12 . . % normalizado e enviado para saida analdgica
Agua Correia | Correia S101BC d
S101BC e abertura da valvula. Se malha em modo

manual, valor real de abertura da valvula é
normalizado e enviado para saida analdgica
de atuacdo da valvula.

A mobilizagdo da equipe de montagem da TSA, juntamente com sua equipe de
montagem ocorreu em 01/06/2012, para inicio das atividades de instalacdo dos
novos painéis, preparacdo de todo o sistema, integrando-o a arquitetura existente,
atualizacdo dos novos aplicativos do sistema de superviséao.
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Ap6s um més do inicio das atividades de execuc¢ao migragdo, toda a infra-estrutura
ja estava migrada para a nova arquitetura. A partir desse periodo foram iniciados os
testes individuais dos equipamentos e grupos de toda a planta da sinterizacéo,
terminando no dia 30/08 com a entrada de material no novo sistema de resfriamento
para avaliacdo da performance do mesmo e posterior envio desse material para o
alto forno 03, dentro do prazo estabelecido pela ArcelorMittal Tubardo. Seguem
algumas telas de operacao atualmente utilizadas ao final dessa intervencéo.

Figura 8. Tela da Linha de Mistura — Pagina 01.

Figura 9. Tela da Linha de Mistura — Pagina 02.
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Figura 10. Tela da Linha de Mistura — Pagina 03.

Figura 11. Tela da Maquina de Sinter.
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Figura 12. Tela do Controle do BTP.

Figura 13. Tela do Forno de Ignicéo
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Figura 15. Janela de detalhamento dos defeitos do motor.
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Figura 16. Bloco de programagéo para acionamento em partida direta.

Figura 17. Bloco de programacao para tratamento de variaveis analdgicas.

1360



abm u

5 DISCUSSAO

Durante a fase de engenharia e testes de plataforma, a interface de comunicagao
com o sistema de programacéao de producédo da planta de sinterizacdo, denominado
PROCOM. A plataforma foi testada com os equipamentos atualmente utilizados pela
ArcelorMittal em ambiente real com as novas CPUs S7 adquiridas para esse
sistema.

No entanto, durante a fase de comissionamento dos equipamentos e grupos, antes
da posta em marcha do sistema, foi detectado que toda a leitura desse sistema nas
novas CPUs apresentava comportamento normal. No entanto, o conjunto de dados a
serem enviados pelo PROCOM para as CPUs, sendo esses dados responsaveis por
toda a definicho da mistura a ser realizada na linha de mistura de materiais
apresentava perda de performance quando a a quantidade de dados a ser enviadas
aumentava.

Apoés inumeros testes foi identificado que o atual driver ndo comportada enviar a
guantidade de dados necessaria para a aplicagcdo no novo formato estabelecido pelo
controlador. Dessa forma, para solugdo momentanea do problema, até uma
atualizacdo definitiva desse driver por parte dos fornecedores, a TSA, em conjunto
com a equipe de nivel 02 da ArcelorMittal utilizou uma CPU antiga, modelo S5 como
gateway para manter a fidelidade desses dados.

Contudo, toda essa interferéncia foi feita antes da posta em marcha da planta, o que
nao interferiu no processo operacional.

Na metodologia de desenvolvimento do empreendimento destacamos algumas
acOes e atividades que foram bastante importantes para 0 sucesso na execucéo do
projeto:

e alinhamento inicial das definicdes das novas aplicacdes e instrugdes a serem
utilizadas na nova ferramenta em conjunto com a ArcelorMittal Tubaréo;

e levantamento detalhado de todos os documentos funcionais no local e
confirmacédo da real funcionalidade de cada um desses itens nos aplicativos
atualmente em execucao nos controladores existentes;

e acompanhamento detalhado de todo o fornecimento junto ao responséveis,
desde a colocacdo do pedido, processo de importacdo, aquisicdo dos
componentes nacionais até a confeccao, teste e envio dos painéis para a
area;

e analise critica e planejamento detalhado das atividades de montagem — o
planejamento feito juntamente com a ArcelorMittal Tubardo, contemplando
todas as premissas relativas a migracéo, nao so referentes a automacao, mas
também considerando as atividades que seriam realizadas pelas demais
disciplinas envolvidas (mecéanica, elétrica, civil, instrumentacgéo, etc.), durante
a parada de manutencéo;

e andlise critica e planejamento detalhado das implantacdes — o planejamento
feito juntamente com a ArcelorMittal Tubardo, contemplando todas as
premissas relativas ao comissionamento, ndo s6 referentes a automacéao,
mas também considerando as atividades que seriam realizadas pelas demais
disciplinas envolvidas (mecéanica, elétrica, civil, instrumentacado, etc.), seus
prazos, prioridades e interferéncias com o trabalho da Automacgéo.

e realizacdo de um comissionamento detalhado e abrangente — execucéo de
todas as etapas do comissionamento, permitindo que eventuais desvios
fossem corrigidos, garantindo confiabilidade ao sistema no momento da
partida da planta;
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e acompanhamento, monitoracdo e controle continuo da execucao dos servicos
durante a montagem e comissionamento, permitindo a¢des imediatas, caso
fosse identificado qualquer problema que pudesse impactar no cronograma
das implantacdes; e

e apoio e participacdo efetiva das equipes da ArcelorMittal Tubardo, tanto na
elaboracao do projeto, quantos nas implantacées, o que muito contribuiu para
0 éxito do empreendimento.

Todas as implantacbes foram realizadas com o sucesso esperado. O fator que
exemplifica o sucesso do empreendimento, foi a facilidade e a naturalidade que a
equipe da ArcelorMittal Tubardo assumiu a operacdo da planta, visto que toda a
partida da planta, posta em marcha e aumento de producéo foi realizado pela
prépria equipe de operacdo, apenas com nossa supervisao.

Ao final das implantagdes, os seguintes resultados puderam ser constatados:

e por possuir uma arquitetura simples, e sua configuracéo ter sido elaborada de
maneira clara, identificando as logicas por setor e a criagdo de tags de
maneira padronizada, os CLP’s implantados foram rapidamente assimilados
pela equipe de manutencéo;

e facilidade de integracdo com outros sistemas — a grande tarefa dos sistemas
de automacédo atualmente é permitir uma integracdo com os demais sistemas
das empresas, de forma que os dados possam ser tratados com o foco de
cada érea, tirando a tarefa de configuracdo dos relatérios do sistema de
supervisao.Toda informacdo pode atualmente ser disponibilizada diretamente
pelo CLP;

e diminuicdo do tempo para acbBes corretivas ou inclusdo de novas
funcionalidades em consequéncia da melhoria proporcionada com a troca dos
CLPs;

e diminuicdo do tempo de identificacdo das causas de falhas de equipamentos
e reducdo do tempo para solucionar os problemas, devido ao eficiente
gerenciamento das informacgfes. A melhoria do tratamento da informacéo no
aplicativo do CLP e a classificacdo das informacdes em estados, diagndsticos
e intertravamentos permitem ao operador informar & manutencdo exatamente
onde e qual a anormalidade; e

e reengenharia de alarme — redu¢do do numero de alarmes, fornecendo apenas
informacgdes relevantes para o processo, agilizando a deteccédo de falhas e
acles corretivas.

6 CONCLUSAO

A implantagcéo deste tipo de sistema, de longa duragdo e com trabalhos realizados
em etapas, numa planta com pequenos intervalos de parada, onde ha necessidade
de convivéncia entre o sistema novo e 0 antigo, os fatores determinantes para o
sucesso sao o planejamento e a estratégia de mudanca.

E fundamental que os gestores e planejadores tenham total conhecimento das
caracteristicas de funcionamento das éareas envolvidas e que o0s impactos das
mudangas sejam discutidos previamente com os profissionais de cada disciplina.
Empreendimentos desse tipo sao desafiadores, tanto para clientes como
fornecedores e sdo marcados pelo grande envolvimento das equipes de ambos,
sendo praticamente implantados “a quatro m&os” numa relacdo de auténtica
parceria.
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