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Resumo

Buscando melhorar a deteccéo das causas de falhas em equipamentos pela equipe
no setor de trefilados e ampliados, o tempo de reparo de manutencéo, diagnostico
de desempenho dos processos e melhoria na seguranca operacional, foi criado um
sistema de informacéo integrado de engenharia de manutencéo e processos, com
plataforma de carta de controle online e off-line integrada, monitorando
aproximadamente quatro mil e trezentas variaveis de processos analdgicas e
digitais, adicionadas cameras IP nos processos e desenvolvido um sistema de
rastreabilidade de volumes produzidos que garante o correto apontamento de
producdo da area, minimizando dessa forma as divergéncias de inventario. A criagdo
da rede integrada, permite unificar as comunica¢cdes de automacao, possibilitando
monitoramento e modificacdes das logicas nos PLCs na central da automacéao,
agilizando os diagnosticos e padronizando backups. A partir das implementacdes e
projetos, foi possivel aumentar no periodo de 12 meses em 5,5% a produtividade e
otimizar em 2,9% o resultado de interrup¢cdo de manutencéo dos equipamentos.
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CENTRALIZATION AUTOMATION WITH DIAGNOSIS OF VARIABLE
MAINTENANCE AND OPERATION ONLINE

Abstract
Seeking to improve the detection of causes of failures in equipment drawn by the
staff at sector and extended, downtime repair, diagnostic performance of processes
and improvement in operational safety, was created a system of integrated
information maintenance engineering and processes with online control chart
platform and integrated off-line, monitoring approximately four thousand and three
hundred variable analog and digital processes, added IP cameras in the process and
develop a volumes produced traceability system that ensures the correct area of the
production record of, thus minimizing inventory discrepancies. The creation of the
integrated network, allows unify the automation communications, enabling monitoring
and logic of changes in PLCs in the central automation, streamlining and
standardizing diagnostic backups. From implementations and projects, it was
possible to increase the period of 12 months, 5.5% productivity and optimize 2.9%
the result of equipment maintenance outage.
Keywords: Monitoring; Maintenance; Optimization; Detection of failures.
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1 INTRODUCAO

Apos o0 levantamento de dados e andlise das necessidades de aumento da
produtividade da area de trefilados e ampliados da Votorantim Siderurgia de Barra
Mansa viu-se necessario aprofundar os estudos dos processos de otimizacdo dos
equipamentos num sistema de captacdo e centralizacdo dos dados obtidos via
automacdo dos processos, de forma que possibilite suporte aos técnicos e
operadores agilizando o diagnéstico de falhas, correto apontamentos de producao,
bem como, promovendo a seguranca operacional dos profissionais da area. A
adicdo de um sistema para analise de desempenho possibilita integracdo dos dados
da planta e tem como objetivo fornecer dados do processo em tempo real para
tomada de decisdo. O monitoramento online do desempenho da planta industrial
tornou-se uma tarefa essencial para gerentes e demais gestores que necessitam
manter o controle de seus equipamentos e buscam a otimiza¢cdo dos mesmaos.

O projeto foi desenvolvido baseado no conceito de manutencéo industrial que pode
ser definida como um conjunto de tratativas e a¢des técnicas intervencionistas,
indispensaveis ao funcionamento regular e permanente das maquinas,
equipamentos, ferramentas e instalagoes. Esses cuidados envolvem a conservacao,
adequacdo, restauracdo, substituicdo e a prevencdo. A manutencdo industrial &
responsavel pela garantia da principal caracteristica, que é a funcionalidade (com
maximo desempenho e maxima confiabilidade) dos equipamentos que compdem as
plantas industriais, ou ainda as instalagbes que compdem estas plantas.

Para tal implantacdo, foi-se necessario criar uma topologia de rede em linguagem
comum de forma que todos os CLP’s dos equipamentos (Laminadores, trefilas,
trelicas, telas, talhas e endireitadeiras) estejam integrados na mesma plataforma de
andlise. Para atender a demanda de eficiéncia de deteccéo de falha de manutencéo,
era necessario especificar um software de aquisicdo de dados para aquisitar sinais
rapidos “on-line” do processo em até 10 ms. Estas informagfes séo disponibilizadas
para o usuario no servidor do sistema e este armazena todas as informacfes para
andalises do processo e anadlise de falhas, além de ser uma poderosa ferramenta
para desenvolvimento técnico dos usuarios. O sistema possibilitard quebra de
paradigmas, andlise preditiva e preventiva dos equipamentos, confiabilidade e
clareza na exposicdo dos dados através da criacdo de alguns layouts de
monitoramento. A nivel de diagndsticos de manutencdo, melhoria de projetos e
processo, foram criadas as centrais de automacdo Siemens e Rockwell que
permitem a analise e correcdo de desvios nos processos através de seus
respectivos controladores logicos programaveis Siemens S7 300, S7 400, S7 1200 e
Rockwell MicroLogix 1500

Outra necessidade do setor era a assertividade no apontamento de volume de
producdo de forma que existisse precisdo nas ordens apontadas no sistema SAP
manualmente. Para isso, foi necessario o desenvolvimento de um software que
calculasse e rastreasse cada produto dentro do setor e imprimisse automaticamente
a etiqueta do produto produzido e gerasse um relatdrio completo de produtividade no
final do turno e dia. Com tal desenvolvimento o setor garante o correto apontamento
de producéo e tende a zerar a divergéncia nos processos de inventario.

De forma a entender e diagnosticar as causas de acidentes operacional e
patrimonial dentro do setor, foi necessério instalar cAmeras IPs inseridas na rede
implantada, de forma que estrategicamente instaladas na area tenhamos a visao
geral de todo processo no acabamento e possamos identificar se os padrdes estao
sendo respeitados.

* Contribuicdo técnica ao 19° Seminario de Automacao e Tl Industrial, parte integrante da ABM Week,

realizada de 17 a 21 de agosto de 2015, Rio de Janeiro, RJ, Brasil.
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Para alcancar o objetivo deste projeto fez-se necessario a implementacdo de um
pacote de aplicativos citados acima que proporcionou ganhos de producao em razao
do menor tempo de equipamento parado (MTTR - Mean Time To Repair - Tempo
Médio para Reparo) e deteccdo constante de oportunidades de otimizacdo de
processos e diminuicdo dos erros operacionais.

2 MATERIAIS E METODOS
2.1 Criacao de Rede de Automacao

A infraestrutura de rede de automacao dos equipamentos foi criada e centralizada
em uma nova sala especifica para o sistema, possibilitando uma interface em layout
gerencial e manutencéo, criando rede sem fio com roteadores cisco e topologia
cabeada através de fibra optica e cabeamento ethernet industrial em switches
3COM, além disso, foram instalados monitores de 40” nas salas de reuniéo,
manutencdo e geréncia. Por ter se tornado um grande aliado na analise do
processo, foram instalados terminais de apoio(desktop) nas salas de suporte
préximas aos equipamentos possibilitando as equipes de apoio a consulta de dados
online e armazenadas.
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Figura 1 — Elaboracédo de desenho de toda rede de automacéo do setor

2.2 Sistema de Detecgao de Falhas

Apds o levantamento e mapeamento de todas as falhas possiveis nos equipamentos
através das logicas de automacdo das maquinas de trefila, laminadores a frio,
trelicas, telas e fornos de recozimento foram analisadas todas as memorias logicas
referente a manutencdo e operacdo nos PLCs Siemens e Rockwell para serem
inseridas no novo sistema de carta de controle IBA PDA, onde apods implementagéo
seria necessario criar alguns layouts para o0 monitoramento das mesmas.

Ao total foram mapeadas 3385 falhas com sua respectiva memoéria e 925 outras
variaveis de processos como parametros operacionais, status, producéao, etc.

* Contribuicdo técnica ao 19° Seminario de Automacao e Tl Industrial, parte integrante da ABM Week,
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Tabela 1 — Levantamento de possiveis falhas e seus respectivos enderecos de memorias no
programa

DESCRICAO DA FALHA ENDERECO
Falha M86.1 - Parada da linha ndo alcancada M86.1
Falha M86.2 - Parada 2 pay Offs Abaixados simultaneamente M86.2
Falha M86.3 - Sobrecarga motor OM1, bomba da agua de resfriamento M86.3
Falha M86.6 - Excesso de temperatura armario de distribuicao M86.6
Falha M86.7 - Falha no Sistema de Rastreabilidade Factory M86.7
Falha M87.1 - Sobrecarga 24 VDC Entradas M87.1
% General gii Corm_ecunr;i ’mna\jg M Digimé‘:t{.?: Diagnestics i o ) ) )
Name 57 Symhal 57 Operand Artive
o fg_l_l'_la estagﬁc?jﬁbus, raguEu_i?EJF 1 acionamento Spoo\_eL_ | - | - | |:|
1 Falha estacio Profibug, regulador 1UFS adonamento espalhador | SYMBOL\\M1504. 1 M 1904.1
2 Falha estagSo Profibus, regulador 1UF7 adonamento unidade giratdria ISYMBOL\,\MIQU‘LZ M 1904.2 Iil
3 [Falha cakagin Profbls, bastidor d= mosklos TAX1, Bpaoier | syMBOL\M1201.2 M 1004.2
4 Falha estacio Profibus, painel de operacio =>1AP11< < Spooler | smBoLIw1904.4 M 1904.2 ]
5 Falha estacdo Profibus, painel de operacio == 1AP12< < prato giratdrio | SYMBOL\|M1904.5 M 1904.5
6 Falhaestacio Profbus, HMI Spooler, P17 | SYMBOL\M1904.6 M 1304.6 M
7 ralha estacdio Profibus, HML desbobinamento de arame UP 1/ | SYMBOL\M1S04, M 1404,/ I
A Falha estacin Profibus, regulader 24IF 1 adanaments bioen 1 | symact\p1z05 0 M 1a05.0 =
9 Falha estaho Profibus, regulador 22UF 1 acionamento bloco 2 | SYMBOL\J1305. 1 M 1305.1 El
10 Falha estaggo Profibus, regulador 23UF 1 acionamento bloco 3 l_SYMBOL'\\MlQOSl IM 1905.2

Figura 2 — I/O ilimitadas
2.3 Sistema de Rastreabilidade de Volumes

Para desenvolver o sistema de rastreabilidade de volumes de producgéo, definimos
como plataforma de supervisorio o sistema Intouch com banco de dados SQL,
coletores de codigo de barras de etiqueta Intermec e logica de automacdo nos
softwares Step7, Rslogix500, e Tia Portal V12 para os PLCs S71200 instalados nas
maquinas MEP que possuem légica fechada (PLC: Beta Systems).

2.4 CFTV - Sistema Fechado de TV IP

Para evoluir na questdo de monitoramento de imagens, fez-se necessario
instalacdes de cameras em pontos estratégicos para monitoramento das areas de
producdo e estocagem do setor de forma que zele pela seguranca operacional,
patrimonial e apoie na eficacia do cumprimento de padrées dentro do setor. O
sistema contempla gravador digital e visualizagdo de imagens nas salas de suporte,
supervisdo e gerencial. A tecnologia escolhida foi cameras IP full HD Samsung,
utilizando a plataforma Net-i ware que é um software de gerenciamento e gravagao
de alta performance para todos Network / IP inseridas na robusta infraestrutura de
rede desenvolvida.

3 RESULTADOS E DISCUSSAO

Para agilizar a deteccao de falhas, foi desenvolvido alguns layouts individuais para
monitoramento dos sinais digitais referentes a mensagens de erro. A alternancia de
nivel l6gico das variaveis indica a falha intertravando ou alarmando o equipamento,
onde, as paginas podem ser alteradas no menu de navegacao, para a analise em
alta velocidade. A plataforma permite agilidade na deteccdo de falha e
restabelecimento do equipamento para a producao.

* Contribuicdo técnica ao 19° Seminario de Automacao e Tl Industrial, parte integrante da ABM Week,

realizada de 17 a 21 de agosto de 2015, Rio de Janeiro, RJ, Brasil.
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Figura 3 — Sistema de detecc¢éo de falhas

Para auxiliar na melhor exploracdo de performance e configuracbes dos
equipamentos, foram criadas também layouts para acompanhamento dos
parametros operacionais e status de manutencdo com auxilio de instrumentacao
industrial como corrente e tenséo elétrica, velocidade de giro de motores, torque
mecanico, temperatura de motores, vazao, pressao, temperatura de agua e ar, etc.
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Figura 4 — Paradmetros dos laminadores a frio.
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Figura 5 — Tela de status momentaneo de velocidade dos equipamentés.

Para concluir andlises iniciadas na plataforma IBA PDA, utilizamos como auxilio
imagens de cameras instaladas por toda area permitindo o monitoramento dos
processos industrias e estoque dos produtos acabados.

Laminador Processas 2

Figura 6 — Amostra do sistema de CFTV implantado.

ApoOs a implantacéo do sistema de rastreabilidade de volumes, foi possivel minimizar
as divergéncias de apontamento correto de producdo alcangcando um valor abaixo
de 0,1% do volume total produzido, sendo que deste valor é facil detectar e resolver
a divergéncia. Antes da implementacao dificilmente a causa do erro era encontrada.

* Contribuicao técnica ao 19° Seminério de Automacao e Tl Industrial, parte integrante da ABM Week,

realizada de 17 a 21 de agosto de 2015, Rio de Janeiro, RJ, Brasil.
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Figura 7 — Sistema de Rastreabilidade de Volumes

4 CONCLUSAO

Com a implantag&o do projeto, o diagndstico de falhas e monitoramento da producao
tornou-se mais rapido e eficaz, permitindo que a equipe de suporte e técnicos
adquirissem uma visdo mais ampla e detalhada do processo além de facilitar o
correto apontamento das causas fundamentais dos erros nos equipamentos. Além
disso criou-se oportunidades para desenvolvimento de projetos de melhorias
fundamentados em observacdo e analise de dados concretos e confiaveis. Atraves
da captacao de videos geradas pelo CFTV conseguimos diminuir consideravelmente
os desvios de padrao operacional e acidentes patrimoniais.

Apés concluido o projeto observamos a diminui¢cdo das interrup¢cdes de manutencao
em 2,9% e o aumento da produtividade em 5,5%.
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