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Resumo

Solucgdes flexiveis, com baixo custo de implantacdo e manutencéo, de sistemas de
controle de processos e informacdo utilizando tecnologias de ponta desenvolvidas
em plataforma .Net Framework. Focadas inicialmente em &rea Metallrgica, onde
eficiéncia em custos e alta confiabilidade tem relevancia fundamental para sua
viabilizacdo econdmica, estas solu¢cdes podem também ser aplicadas em areas
Siderurgica, Petroquimica e demais segmentos. Integracdo das informacdes do chéo
de fabrica com o sistema de gestdo da empresa com objetivo de facilitar a tomada
de decisdes estratégicas. Banco de dados relacional é o principal repositério de
dados para compartilhar informagdes com a rede corporativa, gerenciado por uma
ferramenta de software em tempo real para as logicas de negdcios e camada de
apresentacao. Maior performance, facilidade de operacao, disponibilidade de dados,
OEE, manutencao simplificada, acesso e acdes remotas sdo viabilizados, permitindo
menor custo e maior eficiéncia.
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Abstract
Flexible solutions, with low installation and maintenance costs, to improve control
and information systems using state-of-the-art technology developed in .Net
framework. Focusing first in Metallurgic segment, where the goal is to combine low
cost with high availability, providing the cost-benefit for, those solutions can be also
be applied in other segments like Steel, Petrochemical and continuous process in
general. The Integration of information from the plant floor to the management
system facilitates strategic decisions. Relational databases are used as the main
repository system to share the information across the company network, managed by
a real-time Presentation and Business Layer software tool. Higher performance,
easy-to-use operation, data availability, OEE information, reliable equipment’'s
maintenance, remote access and actions are enabled, delivering cost reduction and
higher efficiency.
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1. INTRODUCAO
1.1  Visao Geral

O objetivo de reducdo de custos e aumento de eficiéncia, mantendo a qualidade do
controle e das operacdes em equipamentos é viabilizado mediante o uso de novas
tecnologias de informacéo.

Atualmente, o mercado de automagao e tecnologia da informagéo industrial disponibiliza
ferramentas de controle e supervisdo desenvolvidas com base em plataforma .Net
framework, que utilizam de forma plena os sistemas operacionais mais atuais do mercado
mundial, com ferramentas de programacdo de quarta geracdo (primeira geracédo, VMS,;

segunda geracéo: DOS,; terceira: Windows; quarta: .NET)
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Figura 1. Forno
1.2  Historico

A evolucdo tecnoldgica vem ocorrendo, nos ultimos anos, com maior intensidade,
principalmente quando falamos em sistemas de informéatica e plataformas
computacionais.

Para cada atualizagdo, muitas vezes o desenvolvimento feito em versdes anteriores nédo
sdo compativeis com as novas versdes, nem utiliza de forma adequada os recursos das
novas plataformas operacionais, implicando em novo desenvolvimento de aplicativos,
demandando custos de engenharia de desenvolvimento.

Geralmente, os custos incorridos em evolugdes de plataformas (ex; Windows 95 para
Windows XP para Windows 7) sao significantes, impactando diretamente nos custos de
equipamentos.

1.3 Objetivo
A Combustol, visando minimizar os custos de méao de obra especializada de

desenvolvimento de software identificou que o melhor caminho é utilizar o conteddo
sistémico ja feito e reutiliza-lo independentemente de versao de plataforma ou até mesmo
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utilizando outras plataformas de sistema operacional. As ferramentas de software devem
permitir o uso efetivo das novas plataformas operacionais, de forma transparente a
engenharia de desenvolvimento.

2. MATERIAL E METODOS

2.1 Base

A fim de sempre proporcionar a exceléncia na entrega de sistemas de
gerenciamento e controle de equipamentos, a Combustol conta com a parceria de
desenvolvedores de larga experiéncia na elaboracdo de minuciosos sistemas em
tempo real, valorizando os produtos com a mais alta tecnologia em software.

Fornos Metallrgicos sdo equipamentos, em sua maioria, propostos as empresas que
necessitam manter baixos custos, porém necessitando de alta tecnologia pelo fato
de envolver controle muito sofisticado e alta seguranca de processo.

Controle e supervisao dos fornos sao equipamentos controlados por PLC’s de dltima
geracdo, com interface de operacdo feita por supervisorios que atendem as
necessidades requeridas.

O sistema supervisério atualmente utilizado pela Combustol foi criado por uma
empresa nacional, especificamente para a plataforma Microsoft .NET Framework,
que tem como caracteristica, ndo carregar cédigos legados do passado.

Com o uso da plataforma de software .NET Framework, o retrabalho necessario &
minimo quando ocorrem atualizacdes de plataforma de computadores e sistemas
operacionais, possibilitando o desenvolvimento de meios para integracéo facilitada
com banco de dados relacionais abertos, criando uma interface limpa para informes
de dados de processo, assim como para receber diretrizes da engenharia de
processo para o controle no chao de fabrica.
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Figura 2. Integracdo com Banco de Dados
2.2 Rastreabilidade de Carga

Integrado a um banco de dados, o processo é visualizado de forma on-line atreladas
as informacdes bésicas requeridas e personalizadas.
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DADOS DE CARGA
POSICAO: 16

Ordem Fabricacdo: 1201200
Item: hgm
Qtd de Carga: 5
Numero de Carga: 0

Figura 3. Identificacdo da carga na posi¢éo 16 no interior do Forno
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Figura 4. Vista geral de cargas em processo
2.3 Back-up dos Dados de Processo

De forma habitual, um computador adicional de back-up é fornecido para ficar
interligado na rede do forno onde os dados historicos de processo sdo atualizados
continuamente.

Desta forma, em caso de problemas no computador principal de controle, é feita a
substituicdo pelo computador back-up que estd com os dados de processo
atualizados. Em sistemas criticos, este computador pode ser instalado com um par
redundante do sistema principal, operando hot-stand-by, sem que haja necessidades
de mudancas do projeto de software realizado pela engenharia.
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Figura 5. Arquitetura para backup dos dados

2.4  Atendimento Remoto

Equipamentos de controle instalados em clientes sdo preparados para que tenham
acesso a internet, onde em situacdes de necessidade serdo acessados
remotamente pela Combustol.

Para o acesso remoto ao computador, atualmente utiliza-se o TeamViewer, um
software simples, de facil manipulagdo para “desktop remoto”, que estabelece
ligacdo com computadores independentemente da distancia. Para acesso remoto
aos dados de operacdo o sistema supervisorio possui recursos nativos para telas
remotas de operacéo.

2.5 Arquitetura

A arquitetura de software utiliza um gerenciador de tempo real e o sistema
supervisorio da Combustol, de acesso remoto, que atua como um centralizador e
roteador dos dados em tempo real, permite que varias funcbes do sistema,
aquisicdo de dados, visualizacao, célculos, armazenamento, sejam desenvolvidas e
atualizadas de forma independente.

O mébdulo de interface executa a leitura dos dados dos PLCs, e fornece setpoins e
parametros de operacéo para o controlador.

O modulo de visualizagdo fornece a interface local de operacdo e as mesmas
interfaces de processo podem ser acessadas localmente em painéis touch-screen ou
remotamente via web. O sistema também esta preparado para o uso no futuro de
dispositivos méveis acessados em tempo real aos dados do sistema.

O modulo de arquivamento e processamento implementa de forma simples e
padronizada fun¢des como gerenciamento de alarmes, histérico de dados e calculos.
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Finalmente, todos os dados relevantes do processo estdo disponiveis para
integracdo com a rede corporativa, utilizando bancos de dados SQL ou outros
padrdes de trocas de dados como arquivos XML ou web-services.

3 RESULTADOS OBTIDOS/ ESPERADOS

A solucdo da Combustol apresentada obtém a reducdo de custo na engenharia de
desenvolvimento de software, onde as forcas sdo direcionadas somente para
aprimoramentos e aperfeicoamentos das l6gicas de controle e visualizagéo,
reduzindo os gastos em reescritas e adequacdes para diferentes plataformas.
Também garante a disponibilidade de informacdes de processo aos niveis
gerenciais, a fim de facilitar e agilizar tomadas de decisfes estratégicas.
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Figura 6. Disponibilidade de informacdes
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As informacgfes sao distribuidas, de forma a evitar perda de informacgdes, pois 0s
dados nédo ficam armazenados nas células fabris (ambiente mais suscetivel a
problemas).

Consegue uma reducéo drastica no tempo de parada dos fornos com agilidade em
atendimento através de acesso remoto. Problemas dificeis de identificacdo s&o
monitorados continuamente via acesso remoto e viabilizado pelo baixo custo nessa
modalidade, pois evitam custos de viagens, estadias e outros.

Além do mais, os atendimentos sdo acionados de forma preventiva e ndo mais,
somente, de forma corretiva que implicava prejuizos para ambos os lados.
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4 CONCLUSAO

Atualmente, o numero de atendimentos a clientes, principalmente em localizacdes
distantes da base da Combustol, em S&o Paulo, foi viabilizado e tornou-se
frequente, trazendo com a solucdo, comodidade viabilidade e exceléncia em
atendimentos de prevencao e melhoria continua.

Para a Combustol, a disponibilidade técnica especializada de seus colaboradores
tornou-se mais abrangente, j& que possibilitou os atendimentos paralelos e é
possivel atender a toda a demanda durante os trajetos de locomocdo dos
colaboradores.

Finalmente, é possivel afirmar que esta solucdo comercializada e aplicada pela
Combustol traz melhorias quanto ao custo beneficio, além de ser funcional e viavel a
todas as empresas que possuem equipamentos, sejam eles antigos ou de ultima
geracao.
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