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Resumo

A Usina de Monlevade tem entre suas prioridades, o desenvolvimento e a
implantacdo de um sistema de informacgao de resultados de processos que forneca
ferramentas para coleta e processamento dos dados, tendo como finalidade
estabelecer indicadores e fornecer subsidios de apoio, visando a melhoria da
qualidade e a facilidade na obtencao das informacdes de processos da Maquina de
Lingotamento Continuo - MLC. A integragao desta area no SIBARP possibilitou que
os dados coletados e as informagdes obtidas estejam disponiveis em uma rede de
comunicagao unica tornando-os acessiveis as diversas areas da empresa permitindo
a divulgacdo e a rastreabilidade dos dados como indicadores do processo e o
gerenciamento rapido e dinamico das informagbes. A Informacdo € o elemento
critico para o sucesso na época em que vivemos. O problema é como obté-la
rapidamente, sem separa-la do contexto no qual esta inserida, transformando-a em
conhecimento utilizavel no dia a dia das pessoas e das organizagdes. Estima-se que
mais de oitenta por cento das informagdes eletrénicas estdo em formatos nao
estruturados: informagdes em arquivos, cartas, memorandos, relatérios e similares
criados em diversos formatos e armazenados em varias localidades diferentes. As
tendéncias atuais da tecnologia da informacao tém apontado para ferramentas que
sejam capazes de recuperar a informagdo sem separa-la do contexto no qual foi
produzida.

Palavras-chave: sistema, informacdo, resultado e maquina de lingotamento
continuo.

(1) Contribuicéo técnica a ser apresentada no XXXVI Seminario de Fusdo, Refino e Solidificagdo dos
Metais - Internacional da ABM, Vitéria, Maio de 2005.

(2) Membro da ABM, Chefe do Departamento de Automagéo de Processos da Usina de Monlevade.

(3) Membro da ABM, Analista de Processos de Automagéao da Usina de Monlevade.

535



XXXVI Seminario de Fusao, Refino e Solidificagdo dos Metais - Internacional / Steelmaking Seminar - International

1 INTRODUGAO

Com a modernizagdo das unidades de aciaria e alto-forno através dos novos
sistemas de automacao e informacado implantados, emergiram necessidades que
antes s6 eram possiveis de se atingir através de um enorme esforgo por parte dos
profissionais envolvidos nos processos. Com uma rapida atualizagao tecnolégica e
um elevado grau de automacao foi possivel obter informagdes de processos em
tempo real de execugcdo e armazena-las em banco de dados, informagdes estas
coletadas através de sensores, dispositivos auxiliares, e poderosos modelos
matematicos que possibilitaram informagdes tratadas que indicam de uma maneira

simples e eficaz as reais informagdes dos processos envolvidos.

Surgiu, com isso, a necessidade de suprir a deficiéncia de um sistema de
informagdes que permitisse flexibilidade, velocidade e facilidade no tratamento dos
dados disponiveis. As solucdes utilizadas para o levantamento de informacgdes nao
condiziam com o nivel de automagao da Maquina de Lingotamento Continuo, pois
era preciso um enorme esforco por parte dos profissionais para que as informacdes
necessarias a conducao do processo pudessem ser obtidas através de formas nao
convencionais. Os dados eram armazenados em planilhas Excel, impressas em

formularios para posterior verificagdo, gerando algumas dificuldades como:

demora no levantamento da Taxa de Utilizacdo da maquina;
grande volume de formularios impressos;

grande esforgo para obtencéo das informacgdes;

calculos manuais complexos;

perda de tempo e produtividade.

O Controle de Processos da MLC - SIBARP foi, entdo, desenvolvido para permitir o
acompanhamento e o tratamento das informacdes de processos com maior rapidez
e qualidade, oferecendo uma enorme facilidade e velocidade na obtencdo dos

dados para analises e identificacdo de problemas de forma dinamica.
O sistema tem como principais caracteristicas:

confiabilidade das informacgdes, coletadas automaticamente;
diminui¢ao do tempo para obtencéo das informacdes de processos;
agilidade e alternativas diversas para obteng¢ao dos resultados;

decisoes;
ferramentas Estatisticas;
e maior poder de argumentagcdo e acompanhamento dos resultados;

ferramentas de apoio graficas e dindmicas para o auxilio a tomada de

e visualizacdo instantanea de problemas que poderiam levar horas para

serem expostos;
e ganho de produtividade aliada a competitividade;

e desenvolvido em Linguagem Orientada a Objetos de ultima geracgao

(Object Pascal), utilizando a ferramenta Delphi 7 — Enterprise;
¢ aplicativo Cliente/Servidor.
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2 CARACTERISTICAS DO SISTEMA

21 ARQUITETURA DO SISTEMA

O sistema foi desenvolvido em plataforma Cliente/Servidor e esta integrado em um
modelo hierarquico composto de 3 niveis, sendo que as informacgdes de processos
correspondem ao nivel 3. A estrutura utilizada é mostrada a seguir (Figura 1):

Nivel 1 - E o nivel de controle l6gico, cujo propdsito é assegurar as funcdes de
controle e regulagdo, bem como a troca de dados com o nivel 2.

Nivel 2 - E o nivel onde se encontram as estacdes de operagdo que realizam a
Interface Homem-Maquina e as estagdes de interface entre os PLC’s e 0
supervisorio. E utilizado um banco de dados Oracle para acesso do nivel trés as
informagdes de processo.

Nivel 3 - E o nivel onde se encontram os modelos matematicos utilizados na
otimizac&o de alguns processos da aciaria e alto-forno e também a interface entre o
sistema de supervisao e a rede industrial da usina onde o SIBARP atua na obtencgao

e demonstracéo dos resultados de processos.

2.2 USABILIDADE DO SISTEMA

O moédulo de Controle de Processos da MLC possui uma interface amigavel que

facilita sua utilizacdo até mesmo por usuarios que possuam menos experiéncia.

Desenvolvido em parceria com os responsaveis pelo processo, desde a fase de
levantamento de necessidades, ele veio facilitar o trabalho e garantir uma maior

confiabilidade das informacdes relacionadas aos processos da maquina.

Todas as ferramentas foram desenvolvidas de acordo com as sugestdes fornecidas
pelos préprios usuarios, o que facilitou sua implantacao e utilizacdo. As estagdes de
operagado (Clientes) que representam as interfaces homem-maquina do sistema
estdo situadas nas diversas areas da empresa possuindo apenas o Borland
Database Engine (BDE) e um atalho ao arquivo executavel do sistema que se
encontra instalado localmente. Cada estacdo Cliente utiliza como sistema

operacional o Windows nas versodes (9X, NT, 2000, XP).

2.3 FERRAMENTAS DE APOIO
Gerenciador de Sequiéncias - Permite a selecao
e o0 gerenciamento de uma ou mais sequéncias que determinam o lingotamento dos
acos com caracteristicas comuns, possibilitando o acompanhamento personalizado
dos dados de processo e variaveis analdgicas.

Graficos de acompanhamento do dT da Sequéncia - Demonstra de

forma automatica as variagdes do dT ocorridas em uma determinada sequéncia,
apresentando o dT Médio, Maximo e o comparativo entre eles.
Grafico Nivel Térmico da Panela - Permite

acompanhar a evolucéo do nivel térmico de uma determinada panela selecionada de
acordo com a necessidade, demonstrando dados como o nivel térmico minimo,

médio e maximo.
Variaveis Analdgicas ( botdes de controle) - Disponibiliza  de
forma rapida em graficos, as diversas variaveis analégicas do processo de

lingotamento continuo, permitindo o uso de ferramentas como insercéo de limites de

controle, envio do grafico para a memodria, exportagao dos dados para planilha Excel
ou arquivo texto, visualizacido das corridas na sequéncia.
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3 CONTROLE DE PROCESSOS DA MLC

O nivel de automacédo da MLC juntamente com o modulo desenvolvido no SIBARP
permitiu 0 acompanhamento dos resultados de processos através das diversas

ferramentas do sistema como se demonstra abaixo:

3.1 MODULOS

Informagoes de Lingotamento por Corrida - Demonstra as informacgdes

referentes aos dados gerais da corrida (Figura 2).

Analise Quimica - Demonstra todos os resultados
obtidos através das diversas analises quimicas realizadas durante o processo,

demonstrando em forma de dados e graficos para acompanhamento (Figura 3).

Amostragem de Temperatura - Demonstra 0s resultados
obtidos nas diversas tomadas de temperaturas ocorridas durante o processo de

lingotamento (Figura 4).

Panela - Apresenta informacdes

completas dos dados referentes as panelas utilizadas no processo de lingotamento.

Variaveis Analégicas - Este modulo demonstra de
formar rapida e dindmica, as informagdes relativas as diversas variaveis analdgicas

existentes no processo (Figura 5).
Dados de Veios - Demonstra em forma
resumo, o comportamento de todas as variaveis analdgicas existentes no processo.

Taxa de Utilizagcao da MLC - Relatério em forma grafica que
demonstra como esta a utilizagdo da MLC, fornecendo ferramentas graficas e

célculo das principais variaveis do processo (Figura 6)

Grafico Evolutivo corridas por sequéncia - Grafico evolutivo que permite a
visualizagdo da quantidade de corridas que esta sendo lingotada para cada

sequéncia de producéo.

Controle das Redug¢oées de Velocidade - Em integracdo com o Sistema
para Controle das Redug¢des de Velocidade do Lingotamento, este modulo
demonstra de forma detalhada os dados relacionados as reducdes na velocidade de

lingotamento da maquina.

3.2 FERRAMENTAS

Selecionar periodo desejado - O wusuario informa ao sistema qual € o
periodo de trabalho para que o SIBARP demonstre os dados relativos do controle de
processos da MLC, levando em consideracgao os filtros utilizados para demonstracao

dos dados.

Gerador de filtros - Excelente ferramenta que transforma um unico mdédulo
em diversos relatorios, permitindo a construgdo de filtros complexos que

demonstram os dados de acordo com a necessidade do usuario.

Para agilizar esta tarefa, foram criadas fungdes que facilitam o processo de criagao
dos filtros, onde estes podem ser gravados para uma posterior utilizagdo, sem a
necessidade de criar novamente um filtro complexo e que tenha uma grande
utilizagado dentro do sistema. O usuario tem a possibilidade de criar filtros dindmicos
apenas utilizando o mouse e estes podem ser enviados por e-mail para que outros
usuarios do SIBARP possam utilizar o filtro e obter uma vis&o especifica que retrate

uma determinada caracteristica do processo.
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Gerador de Graficos / Diagramas Dinamicos / Estatistica - Esta
incrivel ferramenta oferece diversas facilidades para a criagdo de graficos e
diagramas dinamicos, sendo totalmente configuravel pelo usuario que seleciona
desde o tipo de grafico, até médias fixas e mdveis, agrupadas ou nao; mddulo
estatistico com geracdao de Anadlise de Capacidade de Processo, Testes de
Normalidade, Diagramas de Pareto, Histogramas, Diagramas de Disperséo, Cartas
de Controle, além de permitir a selecdo de graficos tridimensionais, com ou sem
legendas, inserir valores para metas maxima e minima, além de permitir uma total
configuracao de cores, fontes de letras, titulos automaticos.

Totalmente integrado com os dados visualizados em tela, seja por filtros dindmicos
ou n&o.

Permite ainda impressao e visualizagdo do grafico gerado, possuindo zoom por
regides do grafico, permitindo manipulagées em tempo real.
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4 CONCLUSAO

O mddulo de controle de processos da MLC - SIBARP veio para acrescentar de
maneira mais consistente e padronizada, ferramentas de apoio e acompanhamento
que refletem de maneira rapida e agradavel, os resultados dos processos ocorridos
na maquina de lingotamento continuo. Cada usuario do sistema teve seu trabalho
facilitado no que diz respeito a obtencéo de informagdes ja que sua base de dados é
confiavel e os principais calculos que antes demoravam dias para serem efetuados
devido a grande dificuldade em obter informacgdes, hoje sdo obtidos em segundos.

A cada dia o SIBARP torna-se mais poderoso, incorporando novas idéias e
aprimorando seu modo de trabalho em parceria com os préprios usuarios que
participam ativamente informando suas necessidades para que elas possam ser

inseridas no SIBARP.

Com as inumeras informagdes fornecidas pelo SIBARP, aliadas a um trabalho sério
e dindmico, os resultados de processos podem agora ser acompanhados
detalhadamente, permitindo uma reducgao de variabilidade.
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PROCESS CONTROL OF THE CONTINUOUS CASTING
MACHINE - SIBARP ©
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Abstract

The Monlevade Plant has among its priorities the development and installation of an
Information System named Belgo System for Process Results Follow-up.
As a tool to collect and process data, its main goal is to give indicators and decision
support in order to enhance quality and make easier the access to the information of
the Continuous Casting Machine Process. The integration of the Areas by SIBARP
makes it possible to put the data and information available to the whole Plant using
the local network. With this, data as processes indicators and the fast and dynamic
information management can circulate in the local network as a way to do the follow-
up. Information is the critic element for the success specially in this age we are living.
The problem is how to get it quickly without separate it from the context which it is in,
transforming it in a knowledge useful to the people and to the organizations. As an
estimation, more than eighty percent of the electronic information are in a non-
structural way: information in files, letters, memos, reports and others alike, created
in a diversity of formats and stored in many different places. Actual tendencies of the
Information Technology lead to tools that can be able to recover information without
separate it from the context in which it was made for.

Key-words: system, information, results and continuous casting machine.
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