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Resumo
Disponibilizar os principais indicadores de desempenho para todos os gestores da Diretoria
da Usina Presidente Vargas (UPV) da CSN em tempo real, buscando a integracdo dos
processos e recursos, contribuindo para a melhoria de performance dos equipamentos e
gerar informagbes atualizadas instantaneamente para tomada de decisdes durante o
processo produtivo. Na primeira etapa deste projeto estdo contemplados os indicadores da
Aciaria, Lingotamento, Altos Fornos e Sinterizacdo. Inicialmente os indicadores de controle
de processo eram calculados todos de forma manual, onde seus valores eram atualizados
com a situagao do dia anterior. As variaveis necessarias ao calculo destes indicadores, eram
obtidas de varias fontes, tais como: Pl (Plant Information), Sistema MES (Manufaturing
Enterprise System), supervisérios, PROCOM's e manual. O projeto foi desenvolvido para
visualizacdo de 118 indicadores de controle das 4 areas contempladas, para visualizagéo
em tempo real com opcéao drill down em cada um dos indicadores. O projeto teve como
principais resultados: automatizacao e centralizacdo da coleta das variaveis de controle para
construgao dos indicadores, melhoria da performance dos equipamentos, reduzindo riscos
de falhas, aumentado a vida util destes equipamentos, otimizacdo na monitoracdo dos
processos do escopo deste projeto, redugdo de pessoal na elaboragao dos indicadores de
controle, padronizagdo e centralizagdo na distribuicdo das informacdes de controle do
processo produtivo entre os gestores.
Palavras-chave: Produtividade; RTPM; Indicadores de controle; KPI.

METALLURGY CONTROL INDICATORS (RTPM) AT CSN
Abstract
This paper aims at making the main performance indicators available to CSN’s UPV — Presidente
Vargas Works — managers, on a real time basis, seeking for the integration of processes and
resources so as to contribute for improving the equipment performance as well as to generate
instantaneously updated information, which shall all together support the decision making process
during the production flow. The first phase of the referred project comprehends the indicators from
Steel Plant, Continuous Casting, Blast Furnaces and Sinter Plants. At first, all of the process control
indicators used to be manually calculated, and had their values updated with the status from the
previous day. The variables required for such calculation used to be collected from a number of
sources, namely: Pl (Plant Information), MES (Manufacturing Enterprise System), supervisory,
PROCOM's and manual inclusively. The project has been developed to consider the viewing of 118
control indicators, from the 4 comprehended areas, which are accessed on a real time basis besides
offering the drill down option for each one of the indicators. Some of the project main results are:
automation and centering of the control variables collection so that the indicators can be developed;
improvement of the equipment performance, which leads to a reduction on the fault risks and to an
increase to the concerned equipment life time; monitoring optimization of the processes included in
the herein project scope; reduction of the man-power required to develop the control indicators; and
standardization and centering regarding the diffusion of the productive process control information
among the involved managements.
Key words: Productivity; RTPM; Control indicators; KPI.
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1 INTRODUGAO

O projeto Indicadores de Controle da Metalurgia (RtPM - Real Time Performance
Management) foi desenvolvido para visualizagao de 118 indicadores de controle das
4 areas contempladas, para visualizacdo em tempo real com opg¢ao drill down em
cada um dos indicadores. A aplicagdo permite uma navegag¢ao bem diversificada.
Pode-se visualizar os indicadores por camadas de gestéo (Diretoria, Geréncia Geral,
Geréncia e Staff), por areas de negdcios e estrutura hieraquica da empresa.

A solucdo obtém dados de bases de dados relacionais (Camada MES e SAP) e
temporais (Pl - Plant Information), onde pela bases temporais, € possivel navegar
graficamente no tempo com a mesma velocidade que se obtém a informagéo em
tempo real, bem como comparar/relacionar variaveis de processo. Foram
desenvolvidas 35 telas e criados varios sindticos (representagcdo grafica dos
equipamentos de producgado), onde é possivel se fazer uma gestdo mais efetiva e
rapida em tempo real dos processos produtivos.

Foi desenvolvida uma aplicagdo no ambiente WEB utilizando a ferramenta XHQ
(Exchange Head Quarter), um sistema de visualizagdo de variaveis de processo
baseado em componentes com a capacidade para obter dados de diversos sistemas
externos. A alta portabilidade da aplicacdo € uma caracteristica marcante, o que
viabiliza a ndo redundancia das informagdes, o que foi a premissa do projeto. A
aplicacdo nao possui base de dados propria. Ela utiliza as informagdes onde elas
foram geradas. Com esta aplicagdo é possivel buscar informagdes de variadas
origens, tais como: PLC's, SCADAs, Supervisorios, computadores de processo,
bancos de dados relacionais (Oracle, SQL etc.) e SAP com interfaces ja nativas do
sofware XHQ.

O XHQ € um software de visualizacdo de dados fabricado pela IndX, empresa do
grupo Siemens. Com o seu uso, conforme comprovado por alguns clientes, a cada
ano os gastos operacionais podem sofrer uma redugao de 8% em média e pode-se
aumentar em 10,5% a producio de produtos de alto valor.

Ele agrega e relaciona em uma unica tela dados operacionais e de negdcios em
tempo real, contribuindo para a rapida tomada de decisdes em nivel gerencial.

A aplicacado permite acompanhar, minuto a minuto, todos os movimentos na planta.
Pode-se verificar se os targets estdo sendo respeitados e saber, no exato momento,
quanto a fabrica esta perdendo com uma operacéo deficiente. Com isso, otimizam-
se os lucros, uma vez que nao € preciso esperar o fechamento do més para se ter
acesso aos relatorios consolidados de producéo.

O software pode ser utilizado em qualquer tipo de planta. Seu uso € simples,
bastando conhecimentos basicos do Internet Explorer. Dessa forma, pode ser usado
desde o chao de fabrica aos sistemas corporativos
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2 DEFINICOES

Tabela 1: Defini¢cdes

ITEM DESCRIGAO

MES Manufaturing Enterprise System

Heimdall Moédulo (aplicagdo) da camada M.E.S da CSN, constituido por um

banco de dados MS-SQL Server e por aplicagdes clientes,
responsavel pelo gerenciamento de informacdes utilizadas no
controle e programacao da producao da CSN.

Sistema Pl Plant Information System da OSISoft, Inc.

MIN Modelo Integrado de Negdcios

SAP/R3 ERP da CSN

Impromptu Aplicacédo da Cognos responsavel pelos relatérios do MIN.
PPS/Broner Software da Broner Metals Solution responsavel pela

programacéao das ordens de processo.

3 ESTRUTURA DE TI DA SOLUGAO

A solucdo RtPM foi desenvolvida utilizado a ferramenta XHQ, a qual ndo tem base
de dados para replicar os dados de interfaces com outros sistemas. O XHQ utiliza
cache que garante otimizagdo dos recursos computacionais e de rede. Para
proposito de cache de informagbées o XHQ possui um banco Oracle 10g que deve
ser instalado juntamente no servidor.

A CSN ja possuia, antes da implantagdo do RtPM, um modelo integrado de negdcios
MIN, o qual estavam contidos os sistemas operacionais da empresa, SAP/R3, PI,
MES,PPS/Broner e Impromptu. Apds a implantacédo do RTPM, a CSN ficou com uma
camada estritamente gerencial para controle de processo, conforme Figura 1:

RtPM — Real Time Performance Management
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Na rede corporativa, o XHQ apresenta a seguinte arquitetura:

Servidor de Servidor de usuarios
producao desenvolvimento e
homologacao

Tempo real MES MES
(PI) Reducao
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Figura 2: Diagrama de rede

- XHQ é uma aplicagao Java e necessita do J2RE para ser executada;

- O usuario acessa uma URL apenas para baixar o Applet Java cliente da aplicagao;

- ASP, existe logica simples para configurar a chamada do Applet Java.

Foi desenvolvido o aplicativo Scheduler, em ambiente .NET, para efetuar calculos
complexos, que ndo podem ser feitos no XHQ. Para isso, ele busca informagdes a
partir do Heimdall (SQL Server 2000) e do PI, efetua os célculos necessarios e
devolve os resultados para o Pl. O Scheduler ndo escreve no Heimdall. A Figura 3

ilustra o funcionamento do Scheduler.

SQE Server

MES
Redugao

QOracle

Figura 3: Diagrama do Scheduler
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Foram desenvolvidas quatro formas de navegacao pela aplicagao, onde é possivel
visualizar os indicadores por estrutura hierarquica, pela area de negadcio, pelo nivel
hierarquico (Diretoria, Geréncia Geral, Geréncia e Staff), tendo também uma
visualizagdo dos equipamentos de produgdo através de sinoticos. Segue abaixo as
figuras com estas visualizagoes:

A Chemtech - A Siemens Company - Microsoft Internet Explorer

T O & @ =] 280607 15:17:30 IEIENE TR
Atual (UPY
Abaixo: mqta!urgia da Reducéo fM__etalyrgia do Ago
Telas: EUPV_Direcau v | Meus Views | Vv | Meus Trends V\ Explorer | V‘
Usina Presidente Vargas
uPv ALTO FORNO 2 ALTO FORNO 3
Metalurgia da Redugdo SINTER4 @ "~ ] "~ 1
Matérias Primas
Sinterizagdes h;)
Sinter 4
Altos Fornos
AioeFomn Velocidade 2,70 mimin Volume de Sopro 2861 Nm3imin Volume de Sopro 6477 Nm3/min
108 GOmas Produgio Estimada | 6673,14  tid Produgéo Estimada 4065 tid Produgdo Estimada 10836 tid
AF 2 Rend. Mistura Total 124,84 % Fuel Rate 691 kot Fuel Rate 483 kgt
BES, Periodo: 24 Horas V;
AF2-Volume de Sopro (Nm3/min) AF3 - Volume de Sopro (Nm3/min)
Metalurgia do Ago 5000, 7000, T T T T T T T T T
Aciaria .
Refino Primario L L :
P ——— 0, o S S S
= 27.06 28.06 28.06 28.06 27.06 28.06 28.06 28.06
Caorrida Continua Mcc2 @ VeioD: mimin 20:00 01:00 06:00 11:00 20:00 01:00 06:00 11:00
Detalhe MCC's ~ VeioC: mimin
2 o P
T MCC3 @ Veio F: mimin A\
~ VeioE: mimin L TapToTap
X X \ [ CA 47 min
mcca @ VeioT: 140 mimin \ CB 45 min
© VeioP: 1,41 mimin CC 0 min
|
o < =R

Produg&o horaria -
Ritmo de Corridas/dia 61 -
84 %

Torpedos Cheios 7
Torpedos com Gusa 7

Produgdo Ago Placa/dia 8140 tid 2
% Gusa na Carga

Figura 4: Viséo Diretoria

A Figura 4 mostra cockpit da diretoria, onde é possivel visualizar os principais
indicadores do processo produtivo, das areas implementadas nesta fase do projeto.
Quando o indicador € clicado, é possivel descer um nivel de abertura, e verificar a
correlacao entre os indicadores.

389



X1l Seminario de Automacgéo de Processos

As figuras abaixo, mostram as outras visdes que a aplicagao permite.

hemtech - A Siemens Company - Microsoft Internet Explorer

I e R &[5 280607 15:33:00 IENE R A
Atual: Altos Fornos
Abaio: [ Sinterizages
Telss | GG_Reducao | Meus Views v | Meus Trends| v| Explorer| v/
@ RPM - S o |
Geréncia Geral de Redutores
S upv
1 Metalurgia da Redugdo DIA ATUAL 28/06/07  DIA ANTERIOR B4 iNDICE VALOR UNID. DATA HORA
Matérias Primas — Volu_np de escé_ria do sinte 14,17 % 28/06/07 10:30:00
‘ ~ Basicidade do sinter 1,98 - 28/06/07 10:30:00
Sinterizagdes ~ Teorde FeO do sinter 6,40 % 28/06/07 10:30:00
. Sinter 4 = Fragdo < 5,0 mm do sinter 520 % 28/06/07 1:30:00

s Altos Fornos

Altos Fornos

TURNO 1: 0,00 t Volume de Escoria
AAF 2 TURNO 2: 1393,32 t BT 7 T 2l
JAF 3 TURNO 3: 0,00 t B 1l § T
W STRETORNO I | L |
s Metalurgla do Aco B4 iNDICE VALOR UNID. DATAHORA
, Aciaria —— Retorno Quente 1044 % 28/06/07 15:30:53 i 1 1
Refino Primirio — Retorno Frio 10,46 % 28/06/07 15:30:53 1360 0 ¥ |
~—— Retorno Intemno Total 20,90 % 28/06/07 15:31:29 28/06/07 28/06/07 27/06/07 28/06/07 28/06/07
Refino Secundario Periodo: 00:00 09:00 23:00 07:00 15:00
Corrida Continua %FeO %Fragdo < 5mm
Detalhe MCC's % Retornos ST ] I ST T T T T 1
35, T T T T T T T T T L il L i
A\
28, 1 L / \ J L J
b e e S ¥ B M B \
0,1 = £ \ 4 L i
I / \
e e — e 1/ 1 i 1
L S N S R 0T N R Y S S |
ol | 1 i) 1 | 27/06/07 28/06/07 28/06/07 27/06/07 28/06/07 28/06/07
27/06/07 28/06/07 28/06/07 28/06/07 2300  07:00 1500 2300 07:00 1500
2000  01:00 0600  11:00
Figura 5: Estrutura Hierarquica
hemtech - & Siemen: mpany - soft Internet Explorer

—
SN.UPY.Metalurgia da Reducéo Matérias Primas 2810007153543 ENEl I

Abaixe: [ Detalhe

Telss | G_Sinterizacan v | Meus Views | v| Meus Trends| v| Explorer| v/

Gereéncia de Sinterizacées

S upv =] STATUS SINTER4 '“TRETORNO
Metalurgia da Redugao INDICE VALOR UNID. DATAHORA
= 3 @ EMOPERAGAO Retorno Quente 10,44 % 28/06/07 15:30:53
4 Matérias Primas Retorno Frio 10,46 % 28/06/07 15:30:53

SinterizagGes

Sinter 4

Retarno Interno Total 20,90 % 28/06/07 15:31:29

Velocidade da Maquina
; Altos Fornos 2,72 mimin

Taxa de Utilizacao I 100 %
Tempo de Parada da Maquina 0,0 min

, Altos Fornos

JAF 2 ST CARACTERISTICAS DO SINTER 'STEMISSAO DE PARTICULADOS
AF 3 ] INDICE VALOR UNID.  DATAHORA 4 INDICE VALOR UNID.  DATAHORA
=~ Teor de Ca0 do sinter 942 % 28/06/07 10:30:00 =~ Emissdo Particulados PE1 65,00 mghm3  28/06/07 15:34:54
- ~— Teor de Si02 do sinter 475 % 28/06/07 10:30:00  —— Emissdo Particulados PE2 43,00 mghm3  28/06/07 15:34:54
Metalurgia do Aco Basicidade do sinter 1,98 - 28/06/07 10:30:00
| Aciaria Volume de escériado sinte 14,17 % 28/06/07 10:30:00 fodo: pahorss 9]
- Teor de FeO do sinter 640 % 28/06/07 10:30:00 Periodo: p4horas [
+ Refino Primario — Tumbler Index 77,80 % 28/06/07 8:30:00
, Refino Secundario Periodo: ‘zimms R 150 Emissdo de Particulados
., Corrida Continua ) '
, Detalhe MGC's “ %Ca0 e %Si02 i Tumbler Index 120,
12, 1 - 1 0, '
10, | - 1 &
8t i L _
)l . i L i 30,
{7 s et o 7700l 4 4 4 1 I S S S S SN Y SN SN ST S
27/06/07 28/06/07 28/06/0 28/06/07 28/06/07 27/06/07 27/06/07 28/06/07 28/06/07 28/06/07 28/06/07
2300 07.00 1500 00:00  09:00 19:00 2300 0300 07.00 11:00 1500

Figura 6: Area de negécio
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hemtech - & Siemens Company - Microsoft Internet Explorer

S CSN Ve & @)= 280607 15:46:12 EIEIENE A
Atual: Metaiurgla da Redugéo
Abaixo: [ Aciaria [ Corrida Cnmlnua

Telas: rnotlwAclarla V Meus Views v MsusTrends‘ V‘ Explnrer‘ V‘
@ RtPM NN

Conv.A @ Conv.B @ Conv.C &

S

S

% Gusa na Carga 842 %
Corridas Vazadas 39 -
Ritmo de Corridas / dia 60 - 28/06/07 15:35: 00

Torpedos com Gusa =k 9

" REFINO PRIMARIO | REFINO SECUNDARIO | DETALHE MCCs

Panela
Liberada

Velo T 4 42 mimin Veio F: mimin
VeioP: 1,39 mimin Veio E: mimin

Figura 7: Exemplo 1 de Sinético

2 Chemtech - A Siemens Company - Micro

«|| @ = 280607 15:49:43
Abaixo;
Telas: v| Meus Trends| v| | v
Composigio da Carga Metalica AF3 Produgio Estimada AF3
BOL o0 10790 til
t 50 100%
Total 5641 NN 100 1 94,00 °c 3 102,00 °C Carros Torpedos Cheios 7
AF3-Consumo Hematita Alto- 1267 22 2 101,00 °c 4 97,00 °c Carros Torpedos Disponiveis 20
Carros Torpedos Com Gusa 9
AF3-Consumo Pelota . 00 Localizagéo dos Torpedos =&
AF3 Consumo Sinter AF 4373 [ 78
Otie olo ~ Rendimento CO 48,17 %
Pr;sszio Topo H2 Topo 574 %
kgicm2
M9 m32 e Fuel Rate 482,80 Kt
DI do Coque 85,00 85,10 Gas Rate 7,96 Kat
Tam. Médio do Coque 54,44 60,78 Coque Rate 246,00 kgt
R1 R3 Small Rate 67,62 kgt
Umidade do Coque 4,80 1,70 PCR 161,92 kot
154 klcm2 Volume de Sopro 6560,66 Nm3/min
Pressio Sopro 4,04 kglem2
Vazio 02 38,05 KNm3h
Enriq. 02 7,02 %
Temp. Chama Umid. Ar Apés Vapor 17,50 gMNm3
L 9 Temp. Sopro 1077,66 °C
0O, T T T 1T T T T 1 T 71 P Vaziio GH 5062,70 Nm3h
r 1 Vazio Carvio 72,62 th
Temperatura do Gusa 0 °c
Enxofre no Gusa 0,013 %
gooo Ll | L LU L Silicio no Gusa 0,380 %
27.06 27.06 28.06 28.06 28.06 28.06 E—

Figura 8: Exemplo 2 de Sinético
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4 DIMENSOES DO PROJETO

e Usuarios 50
o Estacbes de Operacao 100
e Telas 30
e Sindticos 5
e Servidores 3
e Indicadores 118

5 BENEFICIOS ALCANGADOS PELO PROJETO

O projeto teve como principais resultados: automatizagcao e centralizagdo da coleta
das variaveis de controle para construgao dos indicadores, melhoria da performance
dos equipamentos, reduzindo riscos de falhas, aumentando a vida util destes
equipamentos, otimizagdo na monitoragdo dos processos do escopo desta fase do
projeto, reducdo de pessoal na elaboragdo manual dos indicadores de controle,
padronizagcdo e centralizagdo na distribuicdo das informacbées de controle do
processo produtivo entre os gestores. Até o momento, a companhia apurou um
beneficio mensal de aproximadamente 100 mil ddlares com o aumento da
produtividade e da disponibilidade dos equipamentos. Com o controle dos
indicadores em tempo real, esta sendo possivel eliminar as dispersdes de resultados
variaveis de processo, fazendo com que se mantenha constante com significativa
reducdo de variabilidade, eliminando perdas nas meétricas de custo, qualidade,
entrega de seus produtos elevando o faturamento global da empresa.

6 EVOLUGOES FUTURAS

O projeto esta em andamento na sua segunda fase, onde esta previsto cobrir toda a
area de Metalurgia (Sinterizacao, Altos Fornos, Aciaria, Coqueria e Patio de Matéria-
Prima), Laminacdo a Quente, Embarque, Faturamento e Entrega. A conclusdo do
projeto se dara com a inclusao de todas as empresas do grupo CSN, onde se tera
um Dash Board completo para monitoracdo de seus processos produtivos. Esta
previsto também nas préximas fases do projeto, a instalagdo de painéis
centralizados para monitoragdo dos indicadores (KPI's), onde inclusive as equipes
de chao de fabrica poderao visualizar como esta o0 andamento do processo produtivo
em tempo real.

7 CONCLUSAO

Em busca da maxima eficiéncia dos seus processos, a CSN implementou na sua
unidade de produgdo em Volta Redonda (RJ), uma nova filosofia de gestdo: o Real
Time Performance Management (RtPM). Com ele, os gestores acompanham, em
tempo real, a performance de seus processos através de indicadores de
desempenho (KPIs), agilizando as analises e tomadas de decisdes. Isso significa,
por exemplo, que todo o corpo gerencial e executivo da Diretoria Executiva de
Producao tem a sua disposicdo, no computador ou em qualquer dispositivo mével,
acesso as informacgdes sobre as linhas de produgao desta unidade.

Além da gestdo em tempo real, as unidades de produgdo tém a opgao de navegar
no tempo para analises histdéricas mais apuradas do comportamento de cada
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processo, permitindo relatérios ainda mais precisos e decisdes cada vez mais
eficientes.

O sistema possibilita gerenciar a informacao na frente da necessidade, como
também auxilia a entender o que esta se passando, no momento em que acontece,
prevenindo ocorréncias indesejaveis. Com isso, & possivel realizar um trabalho mais
efetivo no gerenciamento, aumentando a produtividade.
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