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Resumo

As determinacdes governamentais em 2001, através das leis de eficiéncia energética,
proporcionaram uma oportunidade de negdcio no setor elétrico brasileiro. Diante deste novo
cenario, a Aperam South America, através da parceria entre as Laminac¢@es a Frio de Acos
Elétricos e de Inoxidaveis, conseguiu reduzir gargalos e atender a grande demanda do
mercado de acos elétricos de grdo néo orientado (GNO). Inicialmente, a producdo de acos
elétricos GNO na Laminacdo de inoxidaveis era realizada através do controle de fluxo de
informacdes manual com fichas manuscritas e planilhas eletrénicas. Com isto, a
programacédo da producdo e a avaliacdo dos resultados para tomada de decisbes eram
exaustivas e inadequadas. Para eliminacdo dessa condi¢cdo insatisfatéria, construiu-se um
sistema de informacao dentro de um cenario abrangente sem impactos em complexidade e
custos elevados, preservando um urbanismo claro dentro dos sistemas compatrtilhados. As
implementacdes realizadas nos sistemas de informacgéo corporativos possibilitaram planejar
e controlar a producdo, apurar e analisar os indicadores chaves do processo (KPIs) de
produtividade, rendimento fisico, qualidade superficial, sucatamentos e controlar estoques,
mantendo a rastreabilidade de todo o processo de acos elétricos GNO na Laminacdo de
inoxidaveis, promovendo a gestédo e o planejamento da producéo.

Palavras-chave: Sistemas; Métodos; Planejamento e controle de producéo.

PRODUCTION SYSTEM ELECTRIC STEEL COLD ROLLING STAINLESS STEEL OF APERAM
SOUTH AMERICA

Abstract
The government determinations in 2001, through the laws of energy efficiency, offered a business
opportunity in the Brazilian electricity sector. Given this new scene, Aperam South America through a
partnership between the Cold Rolling Mill Electric Steels and Stainless Steels managed to reduce
neck of a bottle and meet the large market demand of electrical steels non-oriented (GNO). Initially,
the production of electrical steels, stainless GNO in lamination was performed by control the flow of
information and manual sheet and spreadsheets. With this, the production planning and evaluation of
results for decision making were exhaustive and unsuitable. To eliminate this unsuitable condition, has
development an information system within a comprehensive no impacts on complexity and high costs,
while preserving an course planning within the shared systems. The implementations made in
enterprise information systems have enabled the production planning and control, to find out and
analyze the KPIs (productivity, metallic performance, surface quality and scrap) and inventory control,
maintaining the traceability of the process control in electrical steel grain non oriented (GNO) of
stainless steel, advanced the management and production planning.
Key words: Systems; Methods; Planning and production control.
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1 INTRODUCAO

A Aperam South America teve como desafio aumentar a capacidade produtiva
do aco elétrico GNO para atender a grande demanda no mercado global. Isto
motivou a realizacéo do projeto para ja, em 2001, processar a¢os elétricos nas linhas
de laminacdo de acos elétricos na laminacdo a frio de inoxidaveis. A producao
iniciou-se sem a utilizacdo integrada dos sistemas de planejamento e controle e
producdo (PCP), sistema de informacdes de processo (SIP), cadastro técnico
metallrgico (CTM) e no sistema ERP (SAP-ECC®6.0), devido as regras de negdcios
definidas nos sistemas corporativos de acos elétricos serem distintas do segmento
de laminacéao a frio de inoxidaveis.

O projeto foi motivado pela crescente necessidade de avancgar nos controles,
avaliacdes dos KPIs e programacédo da producdo do aco GNO na laminacgéao a frio de
inoxidaveis, para atenderem os requisitos de rastreabilidade do produto conforme
objetivos a seguir:

e possibilitar a programacao, supervisao dos processos, ampliar a precisdo

e controle dos custos dos agos elétricos GNO na laminacdo de
inoxidaveis;

e integrar 0s novos equipamentos que processam o aco GNO aos sistemas

corporativos;

e acompanhar os KPIs dos acos elétricos nos equipamentos PB1, PB3,

RB3, LB1, LB3, TL5 e TL9;

e melhorar a operagdo e gerenciamento entre as areas de laminacdo de

acos inoxidaveis e elétricos;

e disponibilizar as informacdes dos KPIs para melhorar a tomada de

decisdo, através do fornecimento de informagBes mais rapidas e precisas;

e melhoria na adaptacdo da Aperam South America para cenérios de

mercado ndo previstos;

e apurar os custos das operagdes de processamento de GNO na laminacéo

de acos inoxidaveis; e

¢ melhorar o acesso as informacgdes, propiciando relatérios mais precisos e

com menor esforgo.

O conceito de um sistema de informacdo pode ser entendido como um
processo de transformacgédo de dados em informagées.(l) E, quando esse processo
esta voltado para a geracdo de informacdo que sdo necessarias e utilizadas no
processo decisorio da empresa, diz-se que esse € um sistema de informagdes
gerenciais. Um modelo de transformacdo de dados em acdes apresentado na
Figura 1 define com clareza que um processo administrativo apresenta-se a tomada
de decisdo como elemento basico. Para um adequado processo decisorio, €
necessario possuir um sistema de informacao eficiente.

Resultades

= \\//

DECISOES
Informagdes N I

I Tratamento

'y

Controle e avaliagéo

Cados ‘

Figura 1 — Modelo proposto de um sistema de planejamento e controle de produgéo.(l)

77



J_Jr I||I|

TOSSELESTRANSEUR]

IES00ALED SEAILERA
DEMETALOESIA,

E importante salientar que essas informacdes devem propiciar a identificagc&o
de problemas e atender as necessidades dos envolvidos no processo além de
fornecer subsidios para avaliar o impacto das diversas decisdes a serem tomadas
pelo corpo técnico, operacional e gerencial. Neste artigo é apresentado o projeto do
sistema de informacédo de acos elétricos na laminacdo de inoxidaveis desenvolvido e
implantado no ano de 2010 e a sua contribuicdo e impactos nas atividades de
programacao, controle de processo, custos e operacao dos acos elétricos de gréao
ndo orientado (GNO) na Aperam South America. O projeto foi motivado pela
crescente necessidade de avangarmos nos controles, avaliagcdes e programacao da
producdo do referido aco na laminagcdo a frio de inoxidaveis, para atenderem o0s
requisitos de rastreabilidade do produto, dentre outros.

2 MATERIAL E METODOS

Nesta secdo descrevemos o processo de laminagéo a frio e acabamento de
acos elétricos GNO. O fluxo é definido com eventos de: Recebimento e depdsito de
bobinas a quente (BQ) apo0s laminacdo a quente; Preparacdo e aparo de bordas;
Recozimento e decapagem; Laminacao a frio na espessura final, tratamento térmico
de recozimento e aplicagédo de revestimento final; corte e embalagem. A Figura 2
apresenta o fluxo de producdo dos acos elétricos GNO. Todos estes processos
geram, por natureza, dados e controles do ponto de vista de gestdo, programacao,
sequenciamento, controle de variaveis de processo, de modo a satisfazer os eixos
da qualidade, custo, produtividade e os requisitos dos clientes. Os resultados em
cada processo devem ser apurados com agilidade e precisao.

FLUXO DE PRODUGAO DO AGO ELETRICO GNO
LAMINAGAO AFRIO

ROUTE ELECTRICAL GNO

¢ ©
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Figura 2. Fluxo de producédo dos acos elétricos GNO.

A Figura 3 mostra a visdo de como um processo deve evoluir. Os projetos de
construcdo ou melhorias em ferramentas que suportam estudos e analises de
processos, devem esta alinhadas a estas visdes, objetivando sempre um aumento nos
resultados do negdécio com otimizacdo em seus custos. A meta definida pode ser
atingida através de saltos evolutivos, que podem apresentar um aumento inicial nos
seus custos para implementacdo das alteragbes, mas que no decorrer do tempo,

produzem os efeitos esperados em relacdo aos resultados e custos.
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META

Resultado

Construir o caminho
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- Identificar as rupturas ;"—
+ Agir com coergneia (CMLT) :

Custo
Figura 3. Evolugéo idear de um processo.

O processo de producao dos acos elétricos GNO na laminacao de inoxidaveis
foi desenhado conforme fluxos descritos a seguir. A placa de aciaria apds laminada
e bobinada, ao ser recebida no depésito de bobinas, era movimentada nos sistemas
corporativos diretamente para o processo de tratamento térmico de recozimento e
revestimento final no Tandem, estando assim sem a importante base de dados
mecanizada de laminacdo a frio correspondentes aos processos sucessores ao
DB2. Os dados e registros de todas as fases de preparacdo e aparo de bordas,
recozimento e decapagem, laminacdo a frio e programacdo da producdo eram
manualmente apurados e analisados através de fichas manuscritas e planilhas
eletrénicas. Este cenario, viabilizou-se o projeto, como descreve o Guia PMBOK®
“definido por um esforco temporario empreendido para criar um produto, servico,
resultado exclusivo, o que nao se limita a desenvolver e/ou adquirir um sistema de
informac&o novo ou modificado”.

Abordaremos a seguir 0s processos de gestao, a sequéncia de producao e a
interacdo entre 0s mesmos na Aperam South America, conforme ilustrado na Figura
4 a sequir. Esta relacdo tem como ponto central a producdo de acos inoxidaveis,
carbono, elétricos e a sua industrializacao.
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Figura 4. Sequéncia e interacdo entre 0s processos. ®)
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E fato gue um sistema de informacgéo de registro de dados estruturado para
posterior tomada de decisdo é imprescindivel em um processo; A questdo é: como
desenvolver, controlar um processo e definir acbes sem uma base de dados
consistente e adequada para analise e tomada de decisdo em cada fase do
processo? Sem dados e informacfes do processo produtivo de forma estruturada e
mecanizada torna-se impossivel canalizar acées para melhoria continua em cada
fase de transformacdo. A seguir € apresentado o diagrama do planejamento da
realizagédo do produto:

Especificar as principais caracteristicas dos produtos.

Planejar os processos de producgéo.

PLANEJAR A
REALIZACAO \Especiﬁcar 0s produtos recebidos de fornecedares ‘

DO PRODUTC linternos.

_{Especiﬁcar caracteristicas de processo.

Definir os métodos / controles a serem realizados. ‘

Figura 5. Sequéncia dos processos de planejamento da realizaco do produto.®

Diante disto, a metodologia adotada pela falta do sistema de informacao
mecanizado de todo processo na fase de laminacdo de acos elétricos GNO era
deficiente, potencializando riscos na liberagdo do produto para o0 processo no
Tandem.

Dentre varios KPIs adotados para o controle e avaliacdo de um processo,
somente o controle da producédo das bobinas processadas na laminacdo a frio de
acos inoxidaveis era realizado através de uma consulta ao banco de dados
consolidado (query), desenvolvida no software Excel, dificultando as atividades de
planejamento e controle de produgcdo em tempo real. Os controles dos KPIs eram
estabelecidos em fichas manuscritas e nos sistemas corporativos, bobinas
movimentadas diretamente do depdsito para o Tandem.

Os resultados mensais da producdo dos equipamentos da laminacdo de
inoxidaveis que processam acos elétricos GNO eram informados a geréncia da
controladoria. No evento de confirmacédo da producédo repetitiva no sistema SAP-
ECC6.0 ocorria a contabilizacdo dos custos do processo de acos elétricos GNO na
laminacédo de inoxidaveis.

Slack™ descreve: “Planejamento e controle é a atividade com o propésito de
garantir que os processos da producdo ocorram com eficiéncia e que produzam
produtos e servigcos conforme requeridos pelos clientes”.

Define-se PCP como um meio de obter informac¢des que irdo auxiliar o processo
produtivo de modo a definir, a longo, médio e curto prazo, os recursos de producéo e
as medidas necessarias para conciliar o fornecimento com a demanda. Para tanto, &
necessario que os recursos de producdo estejam disponiveis na quantidade e no
momento necessario e no nivel de qualidade requerido. Um adequado sistema de PCP
otimiza 0 uso de recursos produtivos, promove o0 atendimento aos clientes nos prazos
acordados, controla os niveis de estoques o que proporcionando fluidez a producéo e
auxiliando a manutencdo da eficiéncia em niveis elevados. No planejamento e no
controle em curto prazo, muitos dos recursos terdo sido definidos e sera dificil realizar
mudancas de grande escala nos recursos. Todavia, intervencdes a curto prazo sao
possiveis se as coisas ndo correm conforme os planos.
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A programagéo da producdo aborda o planejamento de curto prazo.
Basicamente, a programacado da producdo consiste em decidir quais atividades
produtivas (ou ordens/instrucfes de trabalho) detalhadas devem ser realizadas, quando
(momento de inicio ou prioridade na fila) e com quais recursos (matérias-primas,
maquinas, operadores, ferramentas, entre outros), para atender a demanda, informada
através das decisfes do plano mestre de producdo (MPS) ou diretamente da carteira
de pedidos dos clientes.

3 RESULTADOS

As equipes multifuncionais envolvidas com o processo de acos elétricos na
laminacdo de inoxidaveis, em 2010 iniciaram um plano de trabalho de revisdo dos
conceitos e regras de negdcio em sistemas e decidiram adotar a premissa de elaborar
um escopo de integracdo dos equipamentos que processam agos elétricos GNO. Neste
estudo e desenvolvimento foi sugerido que a integracdo dos equipamentos envolvidos
deveria ser realizada no ambiente dos sistemas de producdo de acos elétricos, pois, 0
esforco de desenvolvimento seria expressivamente reduzido se comparado com a
estratégia de conceber um Unico sistema de elétricos e inoxidaveis. Diante desta
estratégia, concebeu-se a especificacdo funcional e técnica. As premissas de atender
todos os requisitos funcionais, sem imposicdo de complexidade, preservando a
usabilidade dos sistemas de manufatura pelos usuarios que atuam em todo 0 processo
foram efetivamente ¢, de modo a manter os sistemas de planejamento e controle de
producao, os sistemas de manufatura “SIP-Elétricos” e SAP ECC6.0 em conformidade
com o plano diretor da Aperam South America. O escopo foi submetido ao processo de
analise de arquitetura e orcamentacdo. Assim, foram concebidos novos equipamentos
conforme apresentado na Tabela 1.

Tabela 1. Equipamentos criados no SIP-Elétricos e SIP-Cadastro

NoVo - Corr_espo~ndéncia na Corr_espo~ndéncia na

equipamento Descrigcéo Iaml_nagao,de_agos Iamlnagaq de acos
inoxidaveis elétricos

5TL Tesoura longitudinal n° 5 TL5 PB2

9TL Tesoura longitudinal n° 9 TL9 TL2

1PB Preparadora de bobinas n° 1 PB1 PB2

3PB Preparadora de bobinas n° 3 PB3 PB2

1LB Laminador de bobinas n° 1 LB1 LB2

3LB Laminador de bobinas n° 3 LB3 LB2

3RB Recozimento e decapagem n°3. RB3 RB2

A correspondéncia entre os equipamentos do SIP elétricos e inoxidaveis foi
estratégicamente definida e acordada, com o objetivo de reduzir a complexidade de
desenvolvimento de novas fun¢cfes no sistema, por tratar de equipamento com fungdes
de processos similares. Esta definicdo promoveu a  simplificacdo em todo
desenvolvimento, pois todos as regras de negocios, formularios e consisténcias
poderiam ser replicadas para 0s novos equipamentos com reduzido nivel de
complexidade e alta confiabilidade. Esta estratégia racionalizou a complexidade de
desenvolvimento e os esforcos concentraram em adequar o projeto nos eixos de
gestdo de mudancas, custos, beneficios e retorno do investimento.

Como agente de desenvolvimento organizacional, capaz de desenvolver
comportamentos, atitudes e processos que possibilite a empresa transacionar proativa
e interativamente, com diversos aspectos, o marco da execucao do projeto foi implantar
no sistema programacao da producao (PCP) a rotina alternativa para 0s equipamentos
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adicionados. Os modulos da carteira de pedidos on-line, médulo de alocacéao,
acompanhamento de estoque e programacdo da producdo da laminacdo e do
acabamento foram, entdo, atualizados. A Figura 6 apresenta as correspondéncias
entre 0s equipamentos de acos elétricos e de agos inoxidaveis destacando 0os novos
equipamentos que processam acgos elétricos na Aperam South America.

SI005
S1002 Recoze e S1010 SI008

Prg%ara decapa BQ Lamina BF Recoze e

reveste BF

Figura 6. Equipamentos que processam agos elétricos na Aperam South America.
4 DISCUSSAO

Nesta secdo apresentamos as funcdes de relatérios gerenciais mecanizados
implantados nos sistemas da Aperam South America:
e controles de producéo;
controles de sucatagem;
controles da produtividade;
controles do rendimento fisico por equipamento;
controles do rendimento fisico global. (considerado a opcéo de pesquisa por
exclusé@o dos equipamentos conforme funcionalidade atual no relatério global);
controles de qualidade superficial; e
e controle estatistico de espessura final, atualizacdo dos relatorios de espessura
por bobina e dados consolidados de processos;
A Figura 7 apresenta o menu geral do sistema de manufatura (SIP-Elétricos) do
qual obtém-se uma visdo geral dos equipamentos que processam acgos elétricos na
Aperam South America.

1 Silichs [ quiparanies da drea de Laminag o ines] i 5|

Processos de Acos Elétricos na Laminagio de Inox

Laminagao de Agos Elétricos ‘

or®] [o2e] P oY [obe| (2]

slta] [alte]

Flgura 7 Vlsao geral do sistema de manufatura de a(;os eletncos da Aperam South Amenca
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A Figura 8 ilustra o formulario de programa de producdo do sistema de
manufatura “SIP-Elétricos”. Na barra de menu sdo apresentados Vvarios links, nos quais
se destacam:

e Consulta: Acesso aos principais relatérios para a pesquisa e apuracdo dos
indicadores chaves do processo (KPIs) de todos os equipamentos de agos
elétricos da Aperam South America.

e Estoque: Acesso a pesquisa de estoques por

equipamento, bobinas

programadas, dentre outras funcoes.

e Programa: Acesso ao relatério de bobinas programadas para impressao,
exclusdo unidade metalica programada, dentre outras funcdes de sistema.

e Processamento: Permite ativagédo e/ou cancelamento do processamento de uma
unidade metalica, cancelar o processamento, ativacdo e/ou cancelamento da
reserva, dentre outras altera¢gdes de situacdo da unidade metalica.

A = 5 i tn.p.ua-nna..i.q
o Pracamnares Dacon frcoimn [nge Progieme [asuerc Felwiros [ A

F'rograma de Prod Ln;é
[

L
35

fco0ccD0000

il |esccscence
3 bt

AiElar. WEE e

Flgra 8. Programa de planejamento de produgao de agos eletrlcos na Aperam South America.

A apuracao dos custos de desenvolvimento representou aproximadamente 10%
da proposta inicial elaborada em 2003 para a integracéo das laminacfes de elétricos e
inoxidaveis em um unico sistema corporativo. O periodo de desenvolvimento foi de
Abril/2010 a Julho/2010.

5 CONCLUSAO

O projeto alcangou os objetivos e necessidades do raio de acéo de planejamento
e controle de producéo, processo e apuracdo dos indicadores técnicos relevantes ao
aco elétrico GNO decapado e laminado na laminacao de inoxidaveis de forma prética e
objetiva, agilizando as tomadas de decisdo das equipes.

As implementagbes realizadas nos sistemas de informagdo possibilitaram
apuracdo e analise dos KPIs, aprimorando o custeio de todas as fases de producado
através do sistema SAP-ECC6.0, o controle de producdo, de estoques, as
produtividades, o rendimento fisico metalico, o rendimento global, qualidade superficial
e sucatagem, através do sistema de manufatura “SIP-Elétricos”, além de garantir o
histérico e manter a rastreabilidade de todo o processo de acos elétricos GNO na
laminacdo de inoxidaveis, facilitando a gestdo e atividades operacionais de todos os
envolvidos.

O projeto promoveu avancos na coordenacdo das atividades das equipes de
controle de processo e programacdo, elevou o fator decisério pela utilizacdo das
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informacBes existentes nos Sistemas de PCP, SIP-Elétricos, SAP-ECC6.0,
promovendo acgles para alcance de resultados desejados, e facilitou as atividades
operacionais do dia-dia das equipes de acos elétricos e inoxidaveis.
Este projeto comprovou o que Katz © descreve em sua obra: “Existem trés tipos
de habilidades necessarias para que o administrador possa executar, eficazmente, o
processo administrativo: A habilidade técnica, a humana e a conceitual”.
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conhecimento das equipes e a qualidade técnica dos processos da Aperam South
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