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Resumo

Os processos de recebimento, armazenamento e distribuicdo de combustiveis em
grandes empresas mineradoras necessitam de um controle robusto e eficaz de todas
as operacfes, uma vez que representam elevado custo por tonelada de minério
produzida e expedida. Para tanto, a automatizacdo dos processos que envolvem
combustiveis é necesséria, capaz de promover reducdo de custos, aumento de
produtividade, confiabilidade e precisdo nos dados e melhorias nas condi¢cdes de
trabalho na gestdo e operacdo em combustiveis. Foi aplicada uma analise descritiva
de um estudo de caso de um projeto de automacéao para esta finalidade implantado
na empresa VALE S/A. Foi feita uma avaliacdo sistemética dos recursos,
equipamentos e tecnologias necessarias a completa automacédo e integracdo dos
processos que envolvem combustiveis e os ganhos alcancados ap6s a implantacao.
Palavras-chave: Automacdo de processos; Combustiveis; Controle de processos
industriais; Integracéo de sistemas de automacao.

AUTOMATION OF FUEL RECEIPT, STORAGE AND DISTRIBUTION PROCESSES
Abstract

The processes of receiving, storing and distributing fuels in large mining companies
require a robust and efficient control of all operations, since they represent a high cost
per ton of ore produced and shipped. To do so, automation of processes involving fuels
IS necessary, capable of promoting cost reduction, increased productivity, reliability
and accuracy in data and improvements in working conditions in fuel management and
operation. We applied a descriptive analysis of a case study of an automation project
for this purpose implemented in the company VALE S / A. A systematic evaluation of
the resources, equipment and technologies required for complete automation and
integration of processes involving fuels and the gains achieved after the
implementation.

Keywords: Fuels; Industrial process control; Integration of automation systems;
Process automation.
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1 INTRODUCAO

Com a grande demanda de consumo de diesel na VALE e com a necessidade de
aumentar a integracdo e consolidacdo das informacdes entre nas etapas de
recebimento, estocagem e distribuicdo com a necessidade de forte reducdo nos
custos de gestao do combustivel se faz a necessidade de automatizar o processo de
recebimento, armazenamento e distribuicAo dos combustiveis, visando uma maior
confiabilidade do processo de monitoramento, controle e auditoria. Esta automacéao é
capaz de diminuir a possibilidade de falha humana durante o processo de operacéo
de combustiveis devido a utilizacdo de tecnologias aplicadas na aquisicéo,
monitoramento e controle gerados nos postos de abastecimento de combustiveis.

No cenario anterior, 0 processo de descarga de carretas (recebimento) era realizado
de forma manual, a validag&o do volume descarregado realizado através da marcacao
de uma seta (indicacdo visual). Caso a marcacdo observada estivesse abaixo da
referéncia, a carreta recebia um complemento de combustivel retirado do préprio
estoque do posto de abastecimento a fim de se alcancar a marcacéo da seta em uma
indicacdo conhecida na escala visual. Apés este complemento, o volume de
combustivel existente da carreta era descarregado nos tanques e o0 volume
descarregado era definido como a diferenca entre o volume teérico da carreta de
combustivel e o complemento realizado. Esta etapa do recebimento é responsavel
pela validacdo do volume recebido e consequente validacdo do valor a ser
desembolsado pela empresa no pagamento ao fornecedor.

O sistema de estoque e armazenamento de combustiveis também era controlado
através de uma indicacéo visual por régua com seta de indicac&o do nivel dos tanques
de armazenamento. Através de uma tabela de arqueamento com pontos conhecidos
(nivel x volume), era registrado o volume estocado em cada tanque conforme a
indicagédo visual da régua.

O processo de abastecimento de combustiveis (distribuicdo) era controlado por um
sistema existente gerenciado por uma empresa terceirizada responséavel por realizar
o0 controle e gestdo dos abastecimentos realizados. No entanto, devido a baixa
confiabilidade dos dados registrados pelo sistema, os abastecimentos também eram
registrados manualmente pelos frentistas e operadores dos postos de abastecimento
através dos valores indicados em registradoras mecanicas em blocos medidores por
rodas ovais. O medidor de rodas ovais mantém as rodas engatadas e determina
volumes de medicédo. O medidor possui necessariamente um comprimento com duas
engrenagens que fazem girar as rodas, mantendo sempre uma parte dos seus perfis
com um espaco minimo. A presséo diferencial entre a montante e a jusante aplicadas
as rodas ovais as faz girar [1].

Os dados gerados pelo sistema da empresa terceirizada eram integrados em um
banco de dados préprio e constantemente eram confrontados pelos registros manuais
para realizacdo de corre¢cdes na base de dados da empresa terceirizada. O banco de
dados era de acesso restrito pela empresa terceirizada e a VALE recebia somente os
relatérios com os controles de estoque, movimentacao, abastecimento e recebimentos
de combustiveis em toda a diretoria em sistema integrado de gestdo empresarial ERP
VALE, conforme ilustrado na figura 1. Este processo de gestdo da distribuicéo
terceirizado era responsavel, em 2013, ano da concepc¢ao do projeto, por um custo
em torno de R$13M/ano o que representava cerca de 40% do total do custo de toda
a estrutura de gestdo de combustiveis na diretoria.

* Contribuicao técnica ao 21° Seminario de Automacao e Tl, parte integrante da ABM Week, realizada
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Figura 1. Fluxo de processo de gestdo manual de combustiveis

Toda a planta industrial necessita de algum tipo de controlador para garantir uma
operacgdo segura e economicamente viavel [2]. Um controle robusto e eficaz aplicado
ao recebimentos, armazenamentos e distribuicbes de combustiveis é necessario visto
gue a quantidade de abastecimentos realizados diariamente em toda a diretoria é
consideravel e representam um elevado custo na composi¢ao de custos por tonelada
de minério produzida e expedida.

Embora existam tamanhos e complexidades diferentes, todos os sistemas de controle
podem ser divididos em trés partes com funcbes bem definidas: Os transdutores
(sensores), os controladores e os atuadores [2]. Os sensores Sao responsaveis por
interagir de maneira direta ou indireta coma variavel que se deseja medir, converter
uma condicdo fisica de processo especifica em um sinal elétrico modulado
proporcional ao valor da variavel que deseja medir, podendo este ser tratado por um
controlador. Este, por sua vez, pode ser programado de tal forma que os dados e
informacdes medidas sejam manipuladas, tratadas e aplicadas de diferentes meios.
O controlador pode determinar as suas saidas que sdo conectadas a atuadores que
convertem estas saidas em sinais elétricos equivalentes, podendo executar funcfes
tais como: ligar/desligar um equipamento e abrir/fechar uma valvula.

Um tipo de controlador que € utilizado em grande escala em ambientes industriais séo
os CLPs (controladores logicos programaveis). Um CLP é definido como um sistema
eletrénico operando digitalmente, projetado para uso em um ambiente industrial, que
usa uma memoaria programavel para armazenagem interna de instrugdes orientadas
para o usuario implementar funcdes especificas, tais como légica sequencial,
temporizacdo, contagem e aritmética, para controlar, através de entradas e saidas
digitais ou analdgicas, varios tipos de maquinas ou processos [2].

A medicdo de varidveis de processo pode ser realizada através de instrumentos
eletrénicos de medicéo e controle apropriados. Os instrumentos de medicéo e controle
permitem manter e controlar estas varidveis em condi¢cdes mais adequadas/precisas
do que se elas fossem controladas manualmente por um operador [1].

* Contribuicao técnica ao 21° Seminario de Automacao e Tl, parte integrante da ABM Week, realizada
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2 MATERIAIS E METODOS

Este trabalho é caracterizado como uma pesquisa descritiva, por se tratar de uma
andlise e correlacdo de fatos baseada em um estudo de caso aplicado. Por meio de
pesquisas descritivas, procura-se descobrir com que frequéncia um fenémeno ocorre,
sua natureza, suas caracteristicas, causas, relagbes e conexfes com outros
fendbmenos [3].

O estudo de caso em questdo se trata da implantacdo de um sistema automaético,
associado a um sistema de controle e gestao totalmente integrado, customizado as
necessidades operacionais para as etapas de recebimento, armazenamento e
distribuicdo de combustiveis nas operagdes de ferrosos Sudeste da VALE S/A que
contempla os complexos mineradores de Itabira, Mariana e Minas Centrais
pertencentes ao estado de Minas Gerais.

O projeto implantando teve como objetivo a integracéo de informacgdes, aumento da
robustez na gestao e controle de movimentacao e estoque de combustiveis, reducéo
de perdas no processo, reducdo de exposicao a atividades perigosas e forte reducao
no OPEX do processo de gestdo, monitoramento e controle de combustiveis. A
analise acerca do estudo de caso proposto sera feita de forma descritiva, detalhando
as caracteristicas e ganhos proporcionados em cada processo de combustiveis, a
integracado dos processos e sua interface com as camadas de operacao e gestdo da
empresa.

3 RESULTADOS E DISCUSSAO
3.1 Analise de viabilidade

Para o estudo de viabilidade de implantacdo do projeto, foram analisados os dados
de abastecimento de combustiveis, abastecimento de 6leos lubrificantes, quantidade
de postos de abastecimento fixos e moveis existentes por complexo minerador e o
custo anual referente aos abastecimentos supracitados. Os dados foram levantados
em 2013 identificando as prioridades, fragilidades e oportunidades de reducéo de
custos nos processos envolvendo combustiveis e lubrificantes. A tabela 1 estabelece
uma relacdo entre a quantidade de postos de abastecimento (fixos e moéveis), frota de
equipamentos e quantidade de abastecimentos realizados por ano.

Tabela 1. Dados levantados para definicdo de quantidade de abastecimentos por ano nas operacées
de ferrosos sudeste. Relacdo de postos fixos de abastecimento, posto mdveis de abastecimento
(comboios) e quantidades de equipamentos em operacao.

Complexo Complexo Complexo Operacbes

Itabira Mariana Minas Ferrosos
Centrais Sudeste
Posto Fixo 3 4 3 10
Posto Mével 8 11 4 23
Lubrificante / Graxa 3 6 2 11
Equipamentos ativos 722 641 578 1941
Abastecimentos / Ano 64.000 77.000 60.500 201.500

A figura 2 mostra o volume distribuido de combustiveis e 6leos lubrificantes por ano
nas operacdes de ferrosos sudeste. As operacdes de ferrosos sudeste da VALE
possui um consumo de 147.000.000,00 de litros de 6leo diesel S10 e S500 que geram
um custo operacional de cerca de R$ 351.000.000,00.

* Contribuicao técnica ao 21° Seminario de Automacao e Tl, parte integrante da ABM Week, realizada

de 02 a 06 de outubro de 2017, Sao Paulo, SP, Brasil.

37




21° Seminario de Automacao e Tl

Anais do Seminario de Automagao &Tl ISSN 2594-5335 vol. 21, num. 1 (2017)

Volume Distribuido de Diesel Outros Produtos Distribuidos
(MM / ano) (Qtd/ ano)

351

1.023

794

121 147

©0
(=]

141
90 <
59 51 l 38. = © & T - 3
e - © Ml

239
172

ITABIRA MARIANA MINAS DIFS Volume (Klts) | Volume (Klts) | Volume (Klts) |Tambor (180 kg)
CENTRAIS GASOLINA ARLA LUBRIFICANTE GRAXA
Volume (Litros) = Valor (R$) H [tabira B Mariana ® Minas Centrais

() (b)

Figura 2. (a) Volume distribuido de diesel (MM/ano) / MM = Milh&es. (b) Volume distribuido de outros
produtos (K litros) / K = Milhares.

Com base nos dados apresentados e, através de uma analise de custo-beneficio
considerando 0s custos e equipamentos necessarios para se realizar a automatizacao
dos processos envolvendo combustiveis e lubrificantes, as operaces de ferrosos
sudeste optaram por priorizar a implantacdo do sistema automatizado para 6leo
diesel. No entanto, considerando que a infraestrutura de abastecimento de gasolina
estd integrada a infraestrutura de abastecimento de 6leo diesel, foi incluido o escopo
de gestdo automatica também para os processos de recebimento, armazenamento e
distribuicdo de gasolina.

Conforme analise realizada em termos dos processos de recebimento, abastecimento
e distribuicdo de combustiveis identificou-se que a maior fragilidade da gestdo e
controle manual de combustiveis existia ho processo de recebimento dos mesmos,
uma vez que o volume contido nas carretas era verificado através de uma marcacéo
com seta visual com baixa precisdo da medicdo dos dados. O processo de
recebimento de combustiveis esta intimamente ligado aos custos apresentados uma
vez que nesta etapa, a VALE realiza o recebimento e o pagamento do volume contido
em cada carreta para a distribuidora de combustiveis.

O processo de abastecimento, em contrapartida, ndo esta intimamente ligado a
magnitude dos custos apresentados na Figura 2, porém este deve ser robusto e eficaz
de modo que os custos dos abastecimentos sejam distribuidos de forma correta e
justa para todas as areas clientes internas. O armazenamento de combustiveis, para
o fluxo de processos de gestao e controle de combustiveis, podera ser adotado como
uma referéncia para andlise de divergéncias tanto no recebimento quanto na
distribuicdo de combustiveis, por se tratar de um processo intermediario em todo o
fluxo.

A fim de se alcancar o controle necesséario do recebimento, armazenamento e
distribuicdo de combustiveis, vé-se necessaria a ado¢ao de um sistema de automacao
completo capaz de gerenciar os dados dos processos de combustiveis em tempo real
com integracdo automatica dos dados em banco de dados proprio para apropriagao
em sistema ERP. A figura 3 ilustra o fluxo do processo de recebimento,
armazenamento e distribuicdo de combustiveis com a ado¢do de um sistema
automatico de gerenciamento e controle de todo o processo.

* Contribuicao técnica ao 21° Seminario de Automacao e Tl, parte integrante da ABM Week, realizada
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Figura 3. Fluxo de processo de gestdo automatica de combustl’veis

Para se alcancar o objetivo estratégico do empreendimento, fez-se necessario a
execucdo de um projeto multidisciplinar nas areas de automacdo de processos,
sistemas de informacéo, telecomunicacfes e gestdo operacional de combustiveis
capaz de proporcionar um valor presente liquido (VPL) positivo calculado em torno de
13% ao longo de 5 (cinco) anos de execucéao, incorporacado de mao-de-obra direta e
com infraestrutura necessaria para sustentabilidade de toda a implantacéo realizada.

3.2 Infraestrutura de rede e de automacéo

Para a integracdo de todos os processos de combustiveis existentes, faz-se
necessaria a definicdo de uma infraestrutura de comunicacéo de todos os dispositivos
de forma solida, capaz de realizar e integracdo de todas as medi¢des e estados de
eguipamentos de campo e as informacdes de todas as operacdes unitarias realizadas
pelos frentistas e operadores dos postos de abastecimento.

Conforme ilustrado na figura 3, as etapas de recebimento, armazenamento e
distribuicdo deverao conter os instrumentos de medi¢cdo adequados para medicao das
grandezas fisicas vinculadas aos produtos em cada processo. No entanto, todas estas
informacdes precisam ser processadas e tratadas em uma central Unica de
processamento local e realizar a integracdo destes dados. Para esta tarefa, o CLP é
altamente aplicavel e 0 mesmo recebe e trata os sinais dos instrumentos de medicao
instalados e integra os sinais de entrada e saida discretos de campo (botoeiras de
comando de bombas e valvulas, botoeiras de emergéncia, chaves de nivel para
indicacao de nivel muito alto em tanques de armazenamento, etc). O tratamento e as
protecBes de campo séo realizados mediante uma programacao de légica especifica
para esta finalidade. E necessério que cada posto de abastecimento (seja ele fixo ou
movel) possua um CLP instalado com os moédulos de entrada e saida necessarios
para integracéo dos sinais em campo e integrados em rede de automacao.

* Contribuicao técnica ao 21° Seminario de Automacao e Tl, parte integrante da ABM Week, realizada
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Para a utilizacdo de interfaces de operacao por dispositivos méveis em postos fixos
de abastecimento, necessario que se tenha uma cobertura de rede wireless (sem fio)
para comunicacao dos dispositivos na rede, possibilitando que o operador utilize o
sistema em campo. No caso de postos méveis, a integracdo em rede ndo é possivel
visto que as operacdes unitarias sdo realizadas na mina durante os turnos
operacionais, onde ndo ha cobertura da rede de automacao especifica para esta
aplicacdo. Para este caso, cada posto movel tera uma rede local responsavel pela
comunicacao direta entre o CLP e o dispositivo mével. Antes do encerramento do
turno, o operador do posto movel devera se deslocar até um local com cobertura de
rede wireless (postos fixos de abastecimento ou oficinas mecanicas) para sincronismo
dos dados armazenados no dispositivo com a rede de automacao.

3.3 Automacao do recebimento

Conforme estudos realizados no mercado quanto a tecnologias e equipamentos para
realizacdo de recebimentos de combustiveis, adotou-se a utilizacdo de SKIDs de
descarga automatica de combustiveis em postos de abastecimento que
apresentassem, conforme sua capacidade e consumo diario, um 6timo custo/beneficio
para sua instalacdo. O SKID de descarga automatica de combustiveis € um conjunto
de equipamentos e instrumentos capaz de realizar o bombeamento do diesel contido
no tanque da carreta de descarga para os tanques de armazenamento com um
processo adequado de retirada de ar da linha de bombeamento, filtragem de
impurezas que possam estar contidas no combustivel, medi¢do de temperatura, vazao
e densidade e um computador industrial integrado capaz de realizar a totalizacdo do
volume descarregado com a sua conversao de valor a 20°C.

Os SKIDs possuem certificacdo de calibracdo pela Rede de Calibracdo Brasileira
(RBC) que é reconhecida pela distribuidora de combustiveis que fornece combustiveis
para a VALE. Sendo assim, a totalizacdo gerada em um processo de descarga é
reconhecida por ambas as empresas, tornando-se 0 processo de recebimento mais
confiavel com medicdo de valores proximos da realidade do processo. No entanto,
devido ao elevado custo de aquisicéo e instalacdo destes equipamentos, 0 mesmo foi
aplicado somente para postos de abastecimento de equipamentos de mina e
convencionais que possuem elevado consumo de Oleo diesel. Para os demais postos
de abastecimento, o processo se manteve da mesma forma, avaliando-se a
divergéncia através da diferenca de volume nos tanques de armazenamento.

Tabela 2. Estratificacdo de postos de abastecimento conforme a frota atendida.

Complexo Complexo Complexo Operacodes
Itabira Mariana Minas Ferrosos
Centrais Sudeste

Posto de abastecimento
(Equipamentos de Mina e 1 2 2 5
convencionais)

Posto de abastecimento
(Equipamentos convencionais 0 1 0 1
somente)

Posto de abastecimento
(Equipamentos leves)

Total 3 4 3 10

* Contribuicao técnica ao 21° Seminario de Automacao e Tl, parte integrante da ABM Week, realizada
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3.4 Automacéao do armazenamento

Para a etapa de armazenamento, foram adotados instrumentos de medicéo de nivel
do tipo radar para se medir o nivel dos tanques de armazenamento de combustiveis
em postos de abastecimento fixos com capacidade de conversdo para volume em |
(litros), conforme as caracteristicas fisicas de cada tanque e tipo (vertical ou
horizontal).

Para postos de abastecimento moveis (comboios), a medicdo do volume no tanque é
necessaria somente no momento de troca de turno em que se realiza o processo de
fechamento Fisico x Fisico e Fisico x Contébil. Para este caso, foram adotados
medidores de nivel por pressdo com capacidade de conversdo para volume em |
(litros), conforme as caracteristicas fisicas de cada tanque.

3.5 Automacéo da distribuicéo

Para a etapa de abastecimento, foram adotados instrumentos capazes de gerar
pulsos elétricos conforme 0 movimento das rodas ovais contidas no bloco medidor
mecanico de abastecimento tanto nos postos fixos quanto nos postos moveis de
abastecimento. Os pulsos séo regulados e configurados para garantir uma resolucao
definida de pulsos por litro para posterior conversao em totalizacdo de volume
abastecido no CLP.

Também foram integrados os sinais dos equipamentos de campo e demais sinais
discretos necessarios para a realizacdo da operacdo de abastecimento. O CLP ir4
identificar, conforme a légica de programacao realizada, se um abastecimento esta
sendo realizado conforme a indicagdo de funcionamento das bombas de
abastecimento.

3.6 Interfaces operacionais

Além das medicdes realizadas pelos instrumentos e dos sinais de campo advindos de
equipamentos de campo, existem as operacdes de recebimento, movimentagao,
afericdo e abastecimento que precisam ser realizadas no dia-a-dia da operacao de
cada posto de abastecimento.

Para tanto, foi desenvolvida uma aplicacdo especifica para dispositivos moveis
apropriados para esta aplicagdo pelos frentistas e operadores dos postos de
abastecimento com a finalidade de se eliminar o preenchimento de formularios e
check-lists operacionais adotados para as operacdes unitarias que sdo comumente
utilizadas neste processo.

A aplicacéo especifica é capaz de proporcionar uma interface amigével e préatica com
preenchimento automéatico de informacfes de processo (totalizacdo de blocos
medidores, volume de estoque atual, registro de volume abastecimento, recebido ou
movimentado, etc) lidas diretamente do CLP do posto de abastecimento, possibilidade
de leitura do cédigo de barras do veiculo para preenchimento automético dos dados
do equipamento envolvido na operacdo de abastecimento ou movimentacao,
bastando apenas ao operador preencher manualmente algumas informacdes de
campo relevantes para a operacao unitaria em andamento (medi¢cdes de amostras de
diesel, abertura ou fechamento de turno e horimetro dos equipamentos, por exemplo).
Comandos e permissfes para a realizacdo de uma determinada operacao unitaria
podem ser realizados por esta interface, tornando ainda mais pratica e segura a
execucao das atividades pelos frentistas e operadores dos postos de abastecimento.

* Contribuicao técnica ao 21° Seminario de Automacao e Tl, parte integrante da ABM Week, realizada

de 02 a 06 de outubro de 2017, Sao Paulo, SP, Brasil.
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3.7 Integracdo automatica de dados

A figura 4 identifica de forma detalha o fluxo de integracéo dos dados em campo com
0S principais sistemas coorporativos.
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Figura 4. Fluxograma estruturado de integracéo do sistema automatico de gestdo e monotoramento
em combustiveis.

Todos os dados e informacdes geradas em cada CLP em operacgao e pelas operagdes
unitarias realizadas pelas interfaces de operacao sao integrados em um servidor OPC
(Object linking and embedding for process control) responsavel por realizar a leitura
de todas as informagbes de campo e comunicar com as demais aplicacbes
operacionais em rede TOp (tecnologia operacional VALE): PIMS (Sistema de
monitoramento de informagbes de planta), SCADA (Sistema de supervisdo e
aquisicao de dados) e sistemas de monitoramento e gestdo de processos de mina.
Todos estes sistemas sao integrados no banco de dados operacional. Este banco é
responsavel por manter todos os dados e informacBes das operacdes unitarias
realizadas em todos os postos de abastecimento da diretoria. Estes dados séo
utilizados para a realizacdo das préximas operacdes unitarias pelas interfaces de
operacdo e como base para alimentacdo de um banco de dados a nivel coorporativo
administrado pela area de tecnologia da informacéao (TI).

O banco de dados coorporativo é responsavel por armazenar os mesmos dados
gerados pelo banco de dados operacional, no entanto estes sdo tratados com a
finalidade de se garantir a confiabilidade e rastreabilidade de todas as informacdes e
dados acerca das operacgfes unitarias realizadas no processo. A partir destes dados,
0S mesmos sao integrados ao sistema ERP VALE e sdo gerados relatérios
operacionais e gerenciais com informacdes confiaveis e integras a respeito de todo o
processo, que podem ser utilizados pelas &reas operacionais e estratégicas da
empresa.

* Contribuicao técnica ao 21° Seminario de Automacao e Tl, parte integrante da ABM Week, realizada

de 02 a 06 de outubro de 2017, Sao Paulo, SP, Brasil.
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4 CONCLUSAO

O projeto foi desenvolvido aliando a grande experiéncia das areas de gestdo de

combustiveis e de automacao das operacdes de ferrosos sudeste que se uniram no

desafio de reduzir o custo da gestdo do insumo, aumentar a robustez nos controles e

trilhas de auditoria e reduzir os riscos associados as operacfes de recebimento,

armazenamento e distribuicdo de combustiveis. Pensado e desenvolvido para atender

ao processo VALE na diretoria e com as particularidades da empresa na gestédo de

combustiveis a0 maximo da sua plenitude acabou por apresentar um sélido e

comprovado resultado, proporcionando:

= |dentificagdo, validagéo e liberacdo automética em todas as etapas do
recebimento e distribuicdo de combustivel (reduz o risco de manuseio indevido
do diesel);

=  Eliminacéo da necessidade de preenchimentos manuais de formularios e
check-lists adotados para as principais operacdes unitarias realizadas nos
processos que envolvam combustiveis;

=  Execucgédo do fechamento e divergéncia fisico x contébil ao final de cada turno
de maneira automatica;

=  Execucédo do fechamento fisico x fisico automética,

=  Automacdao, controle e gestdo mais robusta em todas as etapas e atividades do
processo;

» Recuperacao de perdas e sobras no recebimento.

O projeto implantado possui grande capacidade de expansédo e aplicabilidade em

outras areas, sendo elas:

=  Projeto desenvolvido preparado para receber outros insumos como
lubrificantes, reagentes e outros. Podendo ser aplicado em qualquer unidade da
VALE que utilize destes;

=  Projeto desenvolvido para aplicagdo em qualquer unidade VALE nos processos
de insumo que desejar.
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