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Resumo

Este trabalho descreve as fases do projeto e as técnicas utilizadas para a criagdo do
Sistema MES do Lingotamento Continuo de Blocos e Beam Blanks (LCB) da Aciaria da
Gerdau Acominas em Ouro Branco, MG. Sistema responsavel por garantir a operagao do
processo produtivo através de seus varios modulos, que estdo integrados aos sistemas de
Automacdo e Controle e Gestdao (SAP R/3 - Enterprise Resource Planning). Desde a
concepgao do projeto, foram adotadas duas metas de trabalho para serem cumpridas. A
primeira, de aspecto funcional, nos levou a criagao de um sistema extremamente pratico, de
simples e rapida utilizagdo, que exigisse o minimo de tempo possivel do operador do
processo para digitacdo de dados. Com suas funcionalidades desenhadas para atender
fielmente as necessidades da equipe de operagao. Garantindo performance, informagdes
em tempo real, indicadores, além de agilidade para tomada de decisdo. A segunda meta, de
aspecto tecnolégico, foi a adogcdo das melhores praticas de analise e programacgao
orientadas por objetos e a criagdo de um padréo responsavel por mapear as tabelas de um
banco de dados relacional para objetos, utilizando as praticas preconizadas no estudo dos
Design Patterns. A utilizagdo deste padrdo permitiu a consecugdo do projeto em menor
prazo comparado aos projetos anteriores devido as caracteristicas intrinsecas da analise
orientada a objetos, tais como: herancga, polimorfismo e encapsulamento. Este padrao
permite o reaproveitamento de classes para outros projetos, onde hoje, tem-se 50% das
classes de acesso a banco e manipulacido de objetos pertinentes ao processo de Aciaria, ja
prontas.
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SICLA_LCB - MES PROJECT FROM BLOOM AND BEAM BLANK CONTINUOUS
CASTING MACHINE

Abstract
This paper describes the project phases and the techniques used for the creation of the Bloom and
Beam Blank Continuous Casting Machine MES System (LCB) of Gerdau Agominas Steelmaking Plant
in Ouro Branco, MG. This system is responsible to guarantee the productive process operation
through its various modules that are integrated to the Automation, Control and Management Systems
(SAP R/3 - Enterprise Resource Planning). Since the beginning of this project there have been two
work goals to be met which were adopted. The first one, looking at the functional point of view, led us
to the creation of a system extremely practical, simple and quick to use that would demand the
minimum possible time spent for data typing from the process operator. Its functionalities were
designed to strictly meet the needs of the operation team guaranteeing performance, real time
information, indicators besides speed for decision making. The second goal, looking at the
technological point of view, was the adoption of the best object oriented analysis and programming
practices as well as the generation of a standard responsible for mapping the tables of a relational
data base for objects, using the recommended practices in the Design Patterns study. The use of this
Pattern has allowed this project execution in less time compared to previous projects due to the
intrinsic characteristics of the object oriented analysis, such as: inheritance, polymorphism and
encapsulation. This Pattern allows class reusage for other projects, where nowadays 50% of the data
base access classes and object manipulation related to the Steelmaking process have already been
made.
Key words: MES; Pattern; Objects.
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INTRODUGAO

A maquina de Lingotamento Continuo de Blocos e Beam Blank da Gerdau Agominas
foi concebida para garantir a produgdo de 1,5 milhdes de toneladas de ago/ano,
gerando pecas com cortes otimizados para as linhas de Laminagao Primaria e
Laminacao de Perfis.

Para garantir o controle e acompanhamento da produgcdo com eficacia,
possibilitando agilidade na entrega de produtos de alta qualidade, para as areas
clientes, foi necessaria a implantagao de um sistema MES altamente integrado aos
sistemas de Controle e Supervisdo do Ch&o de Fabrica (niveis 1 e 2) e ao Sistema
de Gestdo - SAP/R3 (ERP), permitindo assim, a monitoragdo de performance do
negocio, auxiliando no gerenciamento e nas tomadas de decisdes. Para construgdo
deste sistema MES, foram adotadas praticas de analise e desenvolvimento de
sistemas orientados por objetos e a criagdo de um padrdo de projeto que garantiu
agilidade na entrega do software.

O gerenciamento e o acompanhamento de todas as atividades do projeto foram
realizados através do Escritorio de Projetos de Tl (EPTI). O EPTI é suportado pela
solucado otimizada para os processos de Tl da Gerdau Acominas, baseado na
ferramenta Microsoft Office EPM (Enterprise Project Management) e nos conceitos
de gerenciamento de projetos do PMI (Project Management Institute).

O FLUXO DA INFORMAGAO NA ACIARIA

A Figura 1 resume o fluxo da informagdo da produgdo na Aciaria da Gerdau
Acominas, destacando-se o processo do LCB (verde):

Ordens / Receitas / Resultado
instrugoes Consolidado de

Produgéo

BRONER

Nivel 2 Nivel 2
Lingotamento Lingotamento
Continuo Tarugo Continuo Blocos

Nivel 2 Nivel 2
Convertedores Forno Panela e RH

Figura 1 — Fluxo de informacao na Aciaria
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Depois do cadastro de pedidos, ordens de produgao e receitas sao criadas levando
em consideragdo a necessidade de cada cliente. Estes dados, juntamente com as
instrucdes de processos e rotas, sdo enviados do R/3 aos sistemas: Sicla
Convertedor, Sicla LCB e BRONER.

O BRONER ¢é composto por trés modulos responsaveis por:

e Production Planning (PP) — Planejamento da producao (até 60 dias);

e Production Programming (MSS) — Programacgéo da producgao (até 10 dias -
normalmente 2 a 3 dias);

e Melt Shop Control Center (MSCC) — Coordenacédo de 1 a 3 dias da
programacgao enviada pelo MSS (podendo chegar a 6 dias em feriados
prolongados), levando-se em conta os desvios ocorridos nos processos €
quebra de equipamentos.

Estes trés mddulos trabalham juntos lendo a programacgao inicial feita pelo R/3 e
otimizando uma sequéncia de produgao para as proximas semanas, dias e horas,
respectivamente.

O sequenciamento de producdo otimizado pelo MSCC é enviado ao SICLA
Convertedor, onde o operador da programacado de producao faz os ajustes finais
apos analise da situagao atual da Aciaria. Logo apds, o sequenciamento € enviado
ao Sistema de Controle dos Convertedores (Nivel 2) onde o mesmo utiliza estas
informacdes para produzir o aco liquido para atendimento ao pedido do cliente. Este
sequenciamento também é enviado ao sistema de controle (Nivel 2) das areas
envolvidas, como: Forno Panela, RH, Estacdo de Borbulhamento e Lingotamentos. E
cada uma destas areas, esta integrada ao seu respectivo modulo MES (SICLA),
como: Sicla Convertedores, Sicla Lingotamento Continuo de Tarugos e Sicla
Lingotamento Continuo de Blocos e Beam Blanks.

Esta Integracédo permite que os dados gerados pelo processo (adquiridos dos PLCs)
sejam enviados do nivel 2 (controle) para o nivel 3 (MES). E respectivamente, apos
a consolidagao da produgéo, estes dados sejam enviados ao R/3.

Em varias etapas do processo, sao criados pontos de controle de qualidade do
material. Estas informacbes se resumem em: resultados de analises quimicas,
dimensdes do material produzido, previsto x realizado, etc. E os eventos reais de
cada uma destas etapas, até a Laminacio, sao retornados ao OLC para efeito de
ajustes na coordenagao da produgao.

Todos estes modulos estdo integrados ao SEI/BW (Sistema Estratégico de
Informacgao), que garante a visualizagdo dos dados de produgao ao corpo gerencial
da empresa de indicadores: de producao diaria, rendimento, dados de paradas e
disponibilidade de equipamentos.

RESPONSABILIDADES DO SISTEMA MES LCB

O sistema MES do LCB (SICLA-LCB), esté integrado ao sistema de controle (nivel 2)
da maquina de Lingotamento Continuo de Blocos, através do software de
gerenciamento de filas de mensagens (IBM MQSeries) que possibilita a troca de
mensagens entre diferentes niveis de rede, permitindo que o sistema SICLA-LCB
envie dados de ordens de producdo e receitas para que o nivel 2 possa utiliza-los
durante o lingotamento de um determinado tipo de ago e que durante cada fase do
processo, o SICLA-LCB, possa receber todos os dados relativos ao lingotamento,
como: dados de distribuidor, pecas, panela, analises quimicas, temperaturas,
paradas, etc.
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No SICLA-LCB os operadores podem confirmar paradas registradas pela maquina
de lingotamento e também fazer o langamento de novas quando necessario. Além
de terem acesso a varios relatérios e consultas, configurados por periodo, ordens,
corridas, tipo de Lingotamento, panelas de ago, etc. O que Ihes possibilita corre¢des
e ajustes nas informacgdes geradas pela maquina de Lingotamento.

A partir deste instante os operadores podem finalizar e consolidar os dados de
producao, prosseguindo com envio destes para o R/3 e para as areas clientes, como
Laminagdes e Acabamento.

PROJETO E ANALISE DO SISTEMA

Com a utilizagdo de metodologias modernas de desenvolvimento de software,
denominadas metodologias ageis, alinhadas a poderosa linguagem de modelagem
UML, surgiu uma abordagem diferente para a modelagem e desenvolvimento de
sistemas. Ao invés de gastarmos um enorme tempo tentando especificar
detalhadamente todos os requisitos do sistema, a proposta foi iniciar o mais
rapidamente possivel o desenvolvimento, a partir dos requisitos mais criticos para o
negocio e criar os diagramas que fossem mais relevantes para a organizagédo. Tudo
isso foi simplificado com a utilizagao de releases para a construcao do software. Os
processos de analise e desenvolvimento do sistema SICLA LCB, foram baseados
nos segmentos da metodologia agil (RAD - Rapid Application Development),
chamada GRAPPLE, que tem como principal caracteristica, a entrega de versdes do
software logo na primeira release. A Figura 2 exemplifica como um grande pacote de
entregas pode ser divido em por¢gdes menores, garantindo a qualidade e facilitando o
gerenciamento.

12 Release 22 Release 3? Release 42 Release |

Levantamento de
Requisitos

Levantamento de
Requisitos

Levantamento de Levantamento de
Requisitos Requisitos

W Wy
Projeto Projeto Projeto
Design Design De<ign

Wy

B
| Desenvolvimento Desenvolvimento
Distribuigdo

Desenvolvimento

Distribuigdo

Distribuigdo

Preparacido paraa Preparacido paraa Preparacéo para a Encerramento |

proxima a release = préxima a release  préxima a release
Figura 2 — Divisao do projeto em releases
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Vale lembrar que as metodologias antigas eram baseadas na Engenharia da
Informacao (El), que era bastante limitada. Pois a premissa mais importante da El,
ao atacar o problema de informatizacdo de um processo, era obtengao do Modelo de
Dados. Que despendia tempo excessivo do time do projeto, muitas vezes levando a
perda do foco e objetividade. Sendo que com as metodologias ageis, o importante é
identificar os objetos do negdcio e suas funcionalidades utilizando os conceitos da
modelagem OO.

A divisdo do projeto em entregas menores (releases) orientou a equipe de
desenvolvimento, composta por um analista/desenvolvedor e dois programadores,
durante cada fase do projeto, garantindo sempre entregas dentro do prazo e a
satisfagao do cliente. Durante cada release, foram feitas reunides com os usuarios
responsaveis, onde eles expressavam suas necessidades e a equipe de
desenvolvimento logo criava um diagrama de caso de uso, detalhando seu
funcionamento descrevendo o objetivo, fluxo principal e fluxos alternativos. A
Figura 3 exibe o diagrama de casos de usos das fun¢des de cadastro do sistema.

Cadastrar Dados Cadastrar Dados Cadastrar Dados Cadastrar Dados
de Produgdo Panela Pesos Distribuidor Pecas
o Cadastrar Motivo
/ Parada
/ / Associar Motivo
/ Parada
/ —
Cadastrar
Equipamentos

Casos de Usoem
Cinza pertence a gada;tra
fungdo Rolib aradas

Despachar pf
Acabameno

Operador \ Cadastrar Fech.
\ e Turno

Despachar pf
Laminagao

Figura 3 — Diagrama de Caso de Uso
DESENVOLVIMENTO E TECNOLOGIA DO SISTEMA

O moédulo SICLA-LCB foi desenvolvido com a utilizacdo da ferramenta Borland
Developer Studio 2006. Dentro desta solugdo, a linguagem de programacgao
escolhida foi o Delphi .Net, por conter os principais recursos e facilidades para a
implementagdo de um software orientado por objetos: heranga, polimorfismo e
encapsulamento. E o SGBD utilizado para suportar todas as tabelas do negécio foi o
SQL Server 2000.
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A ferramenta também contém o Together Engine, que nos auxiliou na criagdo de um
padrao de projeto (Design Pattern) responsavel por mapear as tabelas do banco de
dados relacional em objetos dentro de classes de negdcio. Desta forma o tempo de
desenvolvimento foi consideravelmente reduzido. Resumidamente este padrao
trabalha com 3 classes para implementacédo de cada objeto:

1?) Classe Base: recebe todos os atributos de uma tabela e os transforma em
membros da classe. Possui os métodos basicos para criagcido, alteracdo e exclusao
dos objetos. Recebe 0 mesmo o nome da tabela;

22) Classe Lista da Classe Base: esta classe contém uma lista de objetos da classe
base, bem como, todas as operagdes para manipulacdo de uma lista: criacéo,
exclusao, busca ou exclusao por indice ou chave;

3?) Classe Enumerator: esta classe é responsavel por operagcdes sobre os itens
enumerados na classe anterior: varredura da lista, movimentagao para o proximo ou
primeiro item da lista e busca do item corrente;

A Figura 4 mostra um simples exemplo de como fica o diagrama criado através do
padrao:

TAnaliseQuimica TListaAnaliseQuimica
B Fels
+ FChave:integer - ListTList
- FDesElemento:String
- FQterlResultado:Single + Add:Integer
& sMemods + Create
+ SetDesElemento + Delete
+ SetQterlResultado + DeleteByChave
t - GetChave:Integer <— — — —| +Destroy
- SetChave + GetByChave: TAnaliseQuimica
& Bopenies + GetEnumerator: TListadnaliseQuimicaEn...
+ Chave:lnteger - GetBaseObjectTAnaliseQuimica
+ DesElemento:String - GetCount:Integer
+ QterlResultado:Single - SetBaseObject
+ BaseObjectTAnaliseQuimica
+ Countnteger

TListaAnaliseQuimicaEnumerator

- ClasseBaselLista:TListaAnaliseQuimica
- CurrentPos:integer

+ Create

+ MoveFirst

+ MoveNext:Boolean

- GetCurrent. TAnaliseQuimica

+ CurrentTanaliseQuimica

Figura 4 — Classes criadas através do padrao
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A maior dificuldade encontrada por desenvolvedores durante a criagcdo de um
sistema orientado por objetos é a impedancia (impedance mismatch) entre bancos
de dados relacionais orientados por tabelas e sistemas orientados por objetos. Com
a utilizacdo deste padrdo o problema foi resolvido. Basta colocar o nome da tabela
em cada uma das trés classes, e a implementacao é feita automaticamente. Sendo
assim, cada tabela do banco de dados pertinente ao processo do LCB, tornou-se um
objeto dentro do software, com suas classes: Base, Lista da Classe Base e
Enumerator.

FUNCIONAMENTO DO SISTEMA

O sistema foi concebido para ser agil e de 6tima usabilidade, através da utilizag&o
dos recursos de heranga e polimorfismo, um menu inteligente foi criado para
manipular todos os dados relativos de uma corrida selecionada, evitando que o
operador perca tempo com a digitagao de dados.

Outra opgao interessante do sistema € disponibilidade de consulta aos indicadores
do processo na tela principal do sistema, onde a operagcdo pode acompanhar a
evolucdo do processo apds a finalizagao de cada corrida.

A Figura 5 mostra a tela principal do sistema com os indicadores de maior
importancia para o processo, e ao lado esquerdo o menu com as opgdes do sistema.

l@ PLBFO0O - Lingotamento Continuo de Blocos Q ‘
e | olol=sl = 2] s & A
- ROLIB ’ o ’
""""" Dados de Produgio Indicadores Lingotamento Continuo de Blocos
Dados de Panela e Pesos S o A
Dados de Distribuidor
Dados de Peca Més iMaio j Ano  |2007 - Atualizar | 3% Exportar |
Dados de Yeios
Dados de Despacho Rendimento | Ind. Operacdo | Ind. Utilizagdo | Ton. Horéria ] Ind. Perfuracdo | Qte. Corrida |
it d:satdrzz deFechamento I Dia |A:umuladu| Dia |Acumulado| g Dci'a |A;;n&ulado| Dia |Acumulada| Dia |Acumulado| Dia |Acumulado
01/05 100,00 100,00 100,00 100,00
:::‘:3:;50 Mativo 02/05 100,00 100,00 100,00 100,00
Equigamentofarads 03/05 100,00 100,00 100,00 100,00
Motves 4 Parads 04/05 100,00 100,00 100,00 100,00
Componente/Equipamento 05/05 100,00 100,00 100,00 100,00
EathansntaTare 06/05 100,00 100,00 100,00 100,00
=) Consultas 07/05 100,00 100,00 100,00 100,00
Resultado Andlise Quimica 08/05 100,00 100,00 100,00 100,00
Area de Panelas 09/05 100,00 100,00 100,00 100,00
Pegas Retidas 1005 100,00 100,00 100,00 100,00
Taxa Utilizacao 11405 100,00 100,00 100,00 100,00
Rendimentos 12{05 100,00 100,00 100,00 100,00
;e‘idhaf‘:::m Corrida 13/05 100,00 100,00 100,00 100,00
2003 14/05 100,00 100,00 100,00 100,00
Paradas Operacionais 15/05 100,00 100,00 100,00 100,00
InspecaoPecas 1605 [s0,70 80,70 6,25 94,14 9,38 96,14 (253,81 253,81 (12,50 12,50 2 2
E:f:;iﬁ?;mzs 17/05_|90,56 88,30 89,31 93,86 92,52 95,93 266,26 263,48 3,57 556 7 g
B nar et g 18/05 [s9,24 88,68 (56,60 91,79 61,74 94,15 25578 260,34 4,17 5,00 6 15
Lt 19/05 0,00 88,68 100,00 92,22 100,00 (94,46 0,00 260,34 0,00 5,00 0 15
Pecas 2005|000 88,68 100,00 92,61 100,00 94,75 0,00 260,34 0,00 5,00 0 15
Creradional 2105 |0,00 88,68 100,00 92,9 100,00 9500 0,00 260,3¢ 0,00 5,00 0 15
22105 _|0,00 88,68 100,00 93,28 100,00 (9523 0,00 260,34 0,00 5,00 0 15
23f05_|o,00 88,68 100,00 93,57 100,00 9544 0,00 260,34 0,00 5,00 0 15
2405 |92,88 89,36 43,82 91,50  (S6,04 94,12  [262,56 260,70 8,33 5,56 3 18
25f05_|o,00 89,3 100,00 91,84 100,00 94,37 0,00 260,70 0,00 5,56 i 18
26/05_|0,00 89,3% 100,00 92,15 100,00 9459 0,00 260,70 0,00 5,56 0 18
27105 |0,00 89,3% 100,00 92,44 100,00 94,79 0,00 260,70 0,00 5,56 0 18
28/05 |92,00 89,50 100,00 (92,71 100,00 94,98 110,35 242,81 0,00 5,26 1 19
29/05 |s9,99 89,54 100,00 92,9 100,00 9516 92,36 213,14 0,00 4,76 2 21
30705 |o,00 89,74 100,00 93,11 100,00 (9526 0,00 213,14 0,00 4,76 0 21
| 26/08/2007 09:34 TSTOS001 EX334176

Figura 5 — Tela Principal MES LCB
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A Figura 6 mostra uma das telas de cadastro preenchidas com os dados que sao
recebidos do sistema de nivel 2 da maquina de Lingotamento de Blocos. A tela em
questao exibe os dados relativos a panela de ago utilizada durante o lingotamento,
dados relativos aos pesos e desvios calculados durante o processo.

Do lado esquerdo da tela, o menu de navegacado continua disponivel para que o
operador possa navegar tela a tela sem precisar digitar a corrida novamente. Vale
ressaltar que o sistema € inteligente o suficiente para aproveitar os dados dos
objetos que ja foram acessados e somente ira buscar no banco de dados aqueles
que foram realmente necessarios.

l@ Sistema de Controle do Lingotamento de Blocos - PLBF002 - Dados de Panela e Pesos E] ‘
° Marcacdo e & ﬂ
Corrida
1012606 Dados de Panela
MO Panela Fim Trat. FP Temp. Lib. FP
-I-ROLIB
Dados de Produgdo
Dacdos de Parclé o Pesas Chegada Torre Abert, Valv. Rota Fech. Valv. Rota
Dados de Distribuidor
Dados de Pega Diferenca Afericdo Peso Panela Torre Peso Escoria
Dados de Veios
Dados de Despacho Peso Tampa Peso Cascéo Peso Panela Fim
Dados de Fechamento
- Cadasti 0y
i :sart:dsas Tara Antes Tara Apos
Associagdo/Motivo =
Equipamento/Parada ] Qte Varas Utilizadas
Motivos de Parada
Componente/Equipamenta Pesos
Fechamento Turno S
=} Consultas Ago Liquido Ago Retornada Carepa
Resultado Andlise Quimica
Area de Panelas Perda Acidental Desponte Inicial (Kg) Desponte Final (Kg)
Pecas Retidas
Taxa Utilizacao Peso Amostra Perda Forno Panela Aco Baia
Rendimentos
Fechamento Corrida Total Desvios Sobra Distribuidor Peso Escoamento
Dados OP
Paradas Operacionais
Inspecao Pecas Motivo Desvio |Peso |
Dados Operacionais EY - EMENDA DE YEIO 2782
Fechamento Turno
Apontamento Produgdo
-I Relatdrios
Pegas
Operacional
26{06/2007 09:39 T5T0S001 EX334176

Figura 6 — Tela de dados de panela e pesos

A Figura 7 mostra a tela de consulta da taxa de utilizagdo dos veios. Nesta consulta
o operador tem acesso as informacdes de paradas de maquina e veios, os motivos
de cada parada, observacgdes digitadas durante o processo, dados da corrida em
processo, dados da proxima corrida, dados da sequéncia de producao e informacgdes
de desempenho. Nesta tela também existe a opgao de geragcéo de um relatério com
todas as informacgdes citadas acima.
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@ PLBFO28 - Consulta Taxa de Utilizacdo do Lingotamento Continuo de Blocos

Data |17/'05f2007 & Paradas [ Relatério I M Lingotando W Parada veio W Parada Maguina Ll

Disponibilidade dos Yeios

Yeio 1
Veio 2
Veio 3

Veio 4

-Sequéncia Produzida -Observagoes

Tumo]SElJ. |Conida |0P |In|’ciu Fim ]Pegas |Rend. |Sigla IBiloIa |

2 23 1012592 951330 17/05/2007 08:00 17/05/2007 08:45 26 92,75 A1711043BN BL1

2 23 1012593 951416 17/05/2007 08:46 17/05/2007 03:30 24 92,43 A1711043BN BL1

2 23 2013081 951430 17/05/2007 09:31 17/05/2007 10:15 14 8269 K20119C55Q BL1

2 23 1012594 951434 17/05/2007 10:16 17/05/2007 11:00 15 98,62 K20119C550 BL1

2 23 2013082 951438 17/05/2007 11:01 17/05/2007 11:45 14 86.41 K4108982T0Q BL1

2 24 1012595 951442 17/05/2007 13:46 17/05/2007 14:30 15 8524 |K4108382T0Q BL1

2 24 2013083 951446 17/05/2007 13:00 17/05/2007 13:45 22 95,97 A1711043BN BB

Desempenho: Paradas:

Rend. Acum.: 88,3% Taxa Uil Dia:  8931% Perfuragio: 0 Inicio ]Fim |Equipamento [Componenle |Motivo

Meta: Taxa Util Acum.: 93,86% Tempo Ling.: 00:00 08:00 Veiol Perfuragdo

Dados Corridas: 08:00 10:30 Veiol Perfuragdo
Corrida Anterior Il:olrida Atual IPrc’ixima Corrida | 1116 13.00  MaqLing Blocos Falha Mecanica

Eorda 1012606 2013092 14:30 15:20 Maq Ling Blocos Aguardando corrida

Mn/Si 2,33 281

Mn/S 47.23 3483

02 0,00 0,00

Alt 0,000 0,000

Als 0,000 0,000

Panela

Pan.Ciclo

Sigla A1711043BN A1711043BN

Figura 7 — Consulta Taxa de Utilizagéo

ACOMPANHAMENTO DO PROJETO

Desde a implantagdo, em 2004, do EPTI - Escritério de Projetos de TI, todos os
projetos da Gerdau Agominas sao controlados através do mesmo. Trata-se de uma
solugéo de sucesso que trouxe 6timos resultados no gerenciamento dos projetos da
empresa.

O projeto MES Sicla LCB teve sua vida acompanhada dentro do EPTI. O ciclo de
vida é resumido na figura abaixo (Figura 8).

O PROJETO

\ Desenvolvimento |
\ Aceites (AC) e Avaliacdes (AV)

AC\ AC A_VI AC\ A_VI m /

Implantacdo

Figura 8 — Ciclo de Vida de um projeto.
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Durante cada etapa do projeto, foi possivel medir a qualidade das entregas e o grau
de satisfacao do cliente através de documentos de avaliagdes e aceites.

CONCLUSAO

A utilizacdo de técnicas avancadas de analise e desenvolvimento de software
orientado por objetos nos permitiu reduzir o tempo de projeto consideravelmente.
Comparado a projetos anteriores de mesmo porte, tivemos uma reducédo de
aproximadamente 40% no tempo de consecucdo. Além de ganharmos em facilidade
de manutencao e reutilizagdo de classes. Com a conclusédo do projeto SICLA-LCB,
hoje a Gerdau Acominas possui em torno de 50% das tabelas do processo de
Aciaria mapeadas em classes de negocios. Com isto, em qualquer projeto futuro
dentro da area de Aciaria, teremos uma reducdo ainda maior no tempo de
consecugao de projetos. Reduzindo também os recursos e principalmente o elevado
custo da construcao de sistemas.

As boas praticas de gerenciamento de projetos, alinhadas as técnicas de analise e
entrevistas com os usuarios responsaveis, foram fatores fundamentais na obtengao
de um sistema totalmente personalizado. Atendendo fielmente as necessidades dos
operadores e atingindo um alto grau de satisfagdo entre eles.
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Glossario:

MES — Manufacturing Execution Systems. Sao sistemas que integram a automacgao
do chao de fabrica a um sistema de gerenciamento de informacao

LCB - Lingotamento Continuo de Blocos e Beam Blanks

GRAPPLE - metodologia agil para desenvolvimento de software

OO - Orientacéao por objetos

RAD - Rapid Application Development

SICLA - Sistema Integrado de Controle da Aciaria, Laminagcdo, Acabamento e
Expedicéo

UML - Unified Modeling Language = linguagem padrao de modelagem de objetos
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