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Resumo

O Processo de Modernizacdo da Aciaria foi iniciado a partir das necessidades dos
sistemas e tecnologias atuais no que tange a infraestrutura de hardware e software.
Desta forma promovemos uma reengenharia de software e hardware no sistema
antigo, de forma a prover um sistema de arquitetura e suporte condizente com as
tecnologias utilizadas nos diversos ramos da TI, estreitando assim a barreira que a
separa da TA. Com o novo sistema, foi possivel melhorar as funcionalidades dos
modelos ja existentes, proporcionar a rastreabilidade das informacdes, atingir a
exigéncia performatica exigida pelos processos em tempo real, diminuir tempos de
parada da planta e reduzir drasticamente o tempo com a inclusdo de novas
funcionalidades, agregando assim qualidade, produtividade e economia ao
processo.

Palavras-chave: Tecnoldgia; Modernizagéo; Hardware; Software.

TECHNOLOGY MODERNIZATION OF BLAST OXYGEN FURNACE OF CSN (CIA
SIDERURGICA NACIONAL

Abstract

The Steelmaking System's update was motivated by the necessities of changing the
obsolete software, hardware and infra-structure used in this system. This way, we
garantee the software and hardware reengineering integrating the Automation and IT
bringing the system to the actual standards. With this update it was possible to
improve the existing models, tracking systems and provide the performance
demanded by the actual real-time processes, drastically decrease plant stopping time
including new functions, bringing more quality, produtivity and economy to the
process.
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1 INTRODUCAO

Um dos efeitos colaterais da evolucéo tecnologica € a obsolescéncia rapida dos
sistemas dedicados, ou seja, sistemas desenvolvidos para plataformas de hardware
e software especificas. Equipamentos e sistemas que outrora eram o estado da arte,
em termos de tecnologia, hoje sdo um obstaculo para a evolu¢cdo dos modelos
matematicos no processo da fabricacdo do aco, no que diz respeito a produtividade,
economia e a qualidade do produto final. Esse € o caso dos Sistemas de Automacao
e dos Modelos Matematicos da Aciaria. Uma aplicacdo com IHM engessado,
residente em uma estrutura de hardware e rede obsoletos e descontinuados pelo
fabricante.

2 ENTENDIMENTO DA SITUACAO INICIAL

Os Sistemas de Automacdo da Aciaria sdo compostos de um Servidor Primario
denominado “Procom’ da Aciaria” e um Servidor Secundario denominado “Procom
RH/FP”, utilizando softwares aplicativos, cujas funcionalidades séo realizar calculos
com base em modelos matematicos especificos, integrados com as informacgdes
oriundas dos niveis de chédo de fabrica (Nivell), bem como, validacdo dos célculos
pela IHM do operador, armazenamento em bancos de dados RDB/Oracle e Oracle,
envio de setpoints aos niveis de chdo de fabrica e histéricos aos sistemas
corporativos, como MES (Manufactory Execution System), Pl (PIMS - Plant
Information Management System) e RTPM (Real Time Performance Management)
utiizando para este envio o Middleware Bea Message Queue (BMQ), hoje
administrado pela Oracle .

3 SOLUCAO APRESENTADA

Em vista da necessidade de atender o escopo de solicitagcbes de sistemas de
Nivel 0 (Equipamentos de chdo de fabrica), Nivel 1 (SCADA), Nivel 3 (MES e
RTPM), Nivel 4 (PI) e da Engenharia de Processo tais como: adicdo de novos
modelos, geracdo de telas gréficas, telas de engenharia com parametrizacdo e
especificacdo de graus de aco, rastreabilidade de corridas, novas mensagens e
informacBes do processo anterior, a CSN procurou no mercado, alternativas de
solugdo pronta, que atendesse ao escopo solicitado. Por ndo existir um produto
pronto para este fim ou uma empresa com total conhecimento dos modelos
matematicos e regras de negdécio da CSN, definiu-se que deveria ser criado um
planejamento estratégico para execucdo das migracdes de forma a ndo afetar no
processo de producéo da Aciaria. Desta Forma foi criado um projeto de migracéo a
ser executado em sua totalidade com méao de obra interna.

“ PROCOM = Acrénimo para “Process Computer”



4 DESENVOLVIMENTO DO SISTEMA

O desenvolvimento do novo sistema da Aciaria esta sendo realizado utilizando as
arquiteturas de desenvolvimento de software e integragdo com hardwares mais
recentes utilizadas no mercado como WebService, OPC (Ole Process Control),
Visual Studio 2010, Oracle e Plataforma Windows.

As estacdes de operacdo(lHM) tém um dialogo constante com o0s servidores,
principalmente em relacdo ao modelo de coordenacédo (gerenciamento da producao
de aco da aciaria), onde apresenta em tela, a situacdo da producédo diaria, em tempo
real. Em relacdo aos modelos de producdo (setor primario) e modelos de tratamento
(setores secundarios) de aco, tal didlogo ocorre na requisicdo de informacdes das
corridas para realizacdo de célculos, com base nos modelos especificos de cada
fase. Para cada setor em questdo, ocorre também abertura automatica de telas
disparadas por eventos recebidos do Nivell, e por fim a requisicdo de validacao
destes calculos, com armazenamento nos respectivos bancos de dados dos
servidores. Outra funcionalidade é permitir ao operador do setor secundario,
visualizar as informacdes do processo anterior, ja concluido.

Também se objetivou o desenvolvimento de um aplicativo para as estacbes de
engenharia (IHM), com telas especificas, que proporcionam aos engenheiros de
processo, realizar parametrizacdes dos modelos(setores primario e secundario),
bem como, a criacdo/remocéao/alteracédo da especificacao de graus de aco e também
a rastreabilidade de corridas terminadas no setor primério e secundario.

O desenvolvimento do software aplicativo para as estacdes IHM, foi feito com o
Visual Studio 2010(.Net), com base no sistema operacional Windows XP/sp3, e os
aplicativos referentes aos modelos matematicos em Fortran, com base no sistema
operacional OpenVms/v8.3.1. Foi também substituida a comunicagdo com o Nivell
antes feita via Interchange/v6.2 para a tecnologia OPC (Ole Process Control), e
também a arquitetura de comunicacgdo utilizada para troca de informagfes das IHM
com o Servidor da Aciaria do Middleware Bea Message Queue (BMQ) para a
arquitetura WebService e por fim realizada a Migracdo do Banco de Dados Oracle
RDB para o Banco Oracle 10G.

Resumindo, as caracteristicas do novo Sistema de Automacdo dos Modelos
Matematicos da Aciaria, sdo as seguintes:

e arquitetura cliente—servidor nas estacdes de operacao e engenharia;
desenvolvimento do software em Visual Studio Dot Net 2010;
armazenamento dos dados em bancos Oracle;
utilizacdo de WebService para comunicagéo das estagbes com o Servidor;
comunicacdo com Nivell OPC (Ole Process Control);
inclusdo das estacGes nas normas de seguranca logica; e
utilizacdo de virtualizacdo, com a criacdo do servidor virtual de estacdes de
trabalho.



A Figura 1 mostra o desenho da arquitetura de hardware do Sistema Antigo de
Automacéo da Aciaria:
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Figura 1 — Arquitetura Antiga do Sistema da aciaria.
A Figura 2 mostra o desenho da arquitetura de hardware do Sistema Atual de

Automacéo da Aciaria:
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Figura 2 — Arquitetura Atual do Sistema da aciaria.



As funcionalidades do novo sistema de automacdo dos modelos matematicos da
aciaria sdo as seguintes:
e Servidor Procom Aciaria

Comunica com o Nivel 0 (Equipamentos de chao de fabrica) e Nivel 1
(SCADA), através do OPC (Ole Process Control) para receber informacoes
do processo, realizar o tratamento e enviar setpoints;

Comunica com as estacfes dos operadores da aciaria, através da
Tecnologia WebService, para receber requisicoes de servicos, referentes
aos modelos matematicos e fornecer resultados dos calculos nas telas
especificas de cada requisicao;

Comunica com outros servidores (RH/FP, MCC4, SIPAN, PI, RTPM e
MES), para troca de informacdes através de WebServices e OPC (Ole
Process Control);

Armazena as informacdes (recebidas, calculadas e enviadas) em tabelas
do banco de dados Oracle.

e Servidor Procom RH/FP (Desgaseificador a Vacuo e Forno Panela)

Comunica com o Nivel O(Equipamentos de chdo de fabrica) e Nivel 1
(SCADA), através do OPC (Ole Process Control) para receber informacdes
do processo, realizar o tratamento e enviar setpoints;

Comunica com as estacfes dos operadores da aciaria, através da
Tecnologia WebService, para receber requisicoes de servicos, referentes
aos modelos matematicos e fornecer resultados dos calculos nas telas
especificas de cada requisicao;

Comunica com outros servidores (RH/FP, MCC4, SIPAN, PI, RTPM e
MES), para troca de informacdes através de WebServices e OPC (Ole
Process Control);

Armazena as informacoes (recebidas, calculadas e enviadas) em tabelas
do banco de dados Oracle.

e EstacBes de Operacado da Aciaria

Operador Ativador, atua no Modelo de Coordenacédo, através de
requisicdes de inclusao, alteracéo e excluséo de corridas, de acordo com
as condicbes de cada equipamento, referente aos setores primario e
secundario (Figura 3);

Operadores Lideres de Convertedor (LA, LB, LC), atuam nos Modelos
Estatico e Dindmico, através de requisicbes de célculos, recebimento de
resultados e validacGes que geram envio de setpoints ao Nivell pelo
servidor, durante a corrida do setor primario. (Figuras 4 e 5);

Operadores Fundidores de Convertedor (EOI_A, EOI_B, EOI_C, FA, FB,
FC), atuam no Modelo de Metalurgia da Panela (MP), através de
requisicdes de calculos, recebimento de resultados e validagbes que
geram envio de setpoints ao Nivell pelo servidor, apés o término da
corrida do setor primério (Figura 6).

e EstacOes de Operacédo de Borbulhamento (EB1.1, EB1.2 e EB2.1, EB2.2)

Operadores das Estacoes de Borbulhamento (EB), atuam no Modelo de
Coordenacédo e no respectivo Modelo da EB, através de requisicbes de
atualizacdo de horarios, calculos, recebimento de resultados e validacdes
gue geram adicdes manuais, durante o tratamento do ago no setor
secundario (Figura 7);



EstacOes de Operacdo das Maquinas (M2, M3 e M4)

Operadores das Magquinas de Corrida Continua, atuam no Modelo de
Coordenacéo, através de requisi¢cdes de inclusao, alteracdo e excluséao de
horarios, na abertura e fechamento das corridas, com a finalidade de
manter a continuidade da sequéncia de producdo de cada maquina
(Figura 3).

Estacbes de Operagcdo do RH (Desgaseificador a Vacuo) e FP (Forno Panela)

Operador do RH, atua no respectivo Modelo do RH, através de requisicoes
de célculos, recebimento de resultados e validacdes que geram envio de
setpoints ao Nivell, durante o tratamento do aco no setor secundario.
(Figuras 8, 9, 10 e 11);

Operador do FP, atua no respectivo Modelo do FP, através de requisi¢cdes
de calculos, recebimento de resultados e validacbes que geram envio de
setpoints ao Nivell, durante o tratamento do a¢o no setor secundario
(Figuras 8, 9, 10 e 11).

Estacdes de Engenharia de Processo da Aciaria, EBs, RH e FP

Especialista de Metalurgia, atua diretamente na parametrizagcdo dos
modelos matematicos, através de parametros pré-determinados, ou
através de requisicfes a manutencao, para alteracdes nos algoritmos dos
modelos. Atua também, na inclusdo, alteracdo e exclusdo da
especificacado de graus de aco, bem como, na rastreabilidade de corridas
de aco, para andlise do comportamento dos algoritmos em corridas ja
realizadas, referente aos setores primario e secundario (Figuras 12, 13, 14
e 15);

Telas de Monitoramento dos Processos

Especialistas de Manutencdo do Procom, Atuam no monitoramento,
manutencdo e apuracdo de qualidade das informacdes entre os Niveis
gue interagem tanto com o0 PROCOM RH/FP quanto o da Aciaria (Figuras
16 e 17).



Consumo de Gusa  Programa Didrio  Coordenacdo  Disponbilidade Gusa  Situacdo dos Equipamentos  Transito das Corridas  Especificacties  Atraso  Correio

PROCOM ?26/12/2012
vCSN Modelo de Coordenagao AACIARIA 16:13:49

Excluir Finalizar Corrida Reprogra Eventos - Mais Telas Programa Modelo Padrées Rastr
Sequencial | Corrida Retornada magio Ref. Sec. gLIE Auto. il Diario Coordena | Coordena | Corridas
0| Co Cor Vazamento 1] Rota Ref Sec Inicio | Ref Sec Lib Abertura Transito | Fechamento Largura Tem Ling
B| DI | Corrida |Grau | Id Seq | MK | Seq | Prev | Real | Pa | DI | EB | RH | FP| Prev | Real | Prev | Real | Prev | Real | Prg | Real | Prev | Real Vi | V2 | ENT Prog | Real
= 2B7526 2640 03601 2 53 01:24 01:42 48 B2 X 13:52 13:30 1507 15:08 15:27 1527 839 825 16:10 1100 1300 ATY 43

33 2A6234 4003 32801 3 9 | 13:47 13:54 37 s 14:49 14:43 15:24 1522 15:34 15:34 105 100 16:21 1300 1380 47

34 2C7816 4003 32802 3 10 1422 14:30 46 b3 15:39 15:38 16:14 16:24 105 114 17:.02 1300 1380 AMG 38
* 35 2B7536 2640 03502 2 54 14:46 1456 35 11 15:35 15:30 16:00 16:10 16:20 95 84 17.03 1300 1300 TVO 43

36 2C7817 2487 331001 3 11 15:30 15:43 38 X 16:25 16:55 17:05 7 82 1739 1300 1380 MIG 34

37 2BY537 2640 03503 2 55 1552 15:50 29 B1 16:21 16:46 17:06 82 76 17:43 1300 1300 43

38 2A6235 2487 332001 3 12 16:156 40 B2 16:67 17:22 17:42 87 18:19 1300 1180 37

39 2C7818 2640 03504 2 56  16:28 50 Bl 17:07 17:32 17:52 84 18:36 1300 1300 43
* 40 2AB236 2487 33301 3 13 16:55 B2 17:37 18:02 18:22 87 19:00 1300 1100 ATY 38

41 2C7819 2640 03505 2 57 1708 B1 17563 18:18 18:38 90 19:21 1300 1300 43

42 2A6237 4018 33401 3 14 1735 X 18:10 19:00 19:10 95 19:59 1100 1100 TVO 49

43 2C7820 4018 10000 R 1 1748 X 1100 1100 45

44 246238 2640 03506 2 58 18:15 B1 18:39 19:04 19:24 B9 20:07 1300 1300 43

45 2C7821 4018 33403 3 15 18:28 s 19:02 19:52 20:02 94 20:47 1100 1100 45

Maquina / Cliente

MK2: 64 TCP MK3: 17 CSN PORTO MK4:

Figura 3 — Tela Coordenacdo, referente ao ativador e as maquinas de corrida continua

Modelos Matematicos  Fundentes Padrdes Disponibiidade Gusa  Dados Manuais  Equipamentos  Campanha  Especificagfes  Coordenacdo  Resultados Operacionais  Atrasos  Resultados Andlise

™ 5 =
vm Estimativa de Mn P S ‘:E?:I;::RA“ 2oriae
Calcular h\;il‘i’ﬁ; ﬁ&? m E‘] ‘ m

Modelo
Coord.

Modelo
Preliminar

Modelo de

Mais Telas Ajuste

Numero da Corrida : 2A5540
Dados da Sublanga

Mn : 0.10 0 S: 0.011 %
P: 0016 % Vol. 02 : 9325 Nm?

Dados do Fim de Sopro

Temperatura : °C C: 0.587 o Vol. 02 : 10873 Nm®

Valores Estimados

Mn : % P: % S: %

Mn P S
0.23 0.025 0.023
o021 0.023 0.021
0.021 0.019
0.19
0.018 0.017
o7 0.017 0.015

0.18 0015 o0z
0.13 0013 oot

e b 0.009

e 0.009 0.007

e 0.007 0.005
0.0

05 0.003
ZPE3T 2P5380 26381 2)“6383 2RE3TE 2R5380 2PE3E1 2PE382 2P6383 263 2P5380 286381 2R6382 2RE383

-— Valor Estimado - Valor Real
Figura 4 — Tela Modelo Manganés Fdsforo e Enxofre, referente aos convertedores da aciaria.
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Figura 5 — Tela Gréfica do Modelo Dinamico, referente aos convertedores da aciaria.

Maodelos Matemdticos  Fundentes Padrfes Disponibilidade Gusa Dados Manuais Equipamentos Campanha Especificacfes  Coordenacdo  Resultados Operacionais  Atrasos  Resulkados Andlise

-C—CSN Metalurgia de Panela AZE?:.;’;"A" B
#0 il !

Modelo
Coord.

Ligas
Especiais

Modelo
Preliminar

_— o = Modelo de
Adigoes Validar Mais Telas Ajuste

DG . atEm nto Gm"2487 Data | Fundidor | Letra | Tumo| Di i | Geréncia Geral | Gerénci | Revisdo ‘ Data Revisdo | Relator
ratame!
2641242012 C558580 E 3 DEPRO GGPS GMP 1 22/05/2012 | Vanessa

Especificacio de Anilise Quimica

[ valor [ ¢ [ mn [ P [ s [ si [ cu [ Wi [ e [ me | so [ @ [ n [ 7 [ mwm | v | ca | B [ppmo
Eenoct Min. | 0.030 040  0.030 0.0200
SPEC® TMax. | 0.080 | 060 0.050 | 0015 | 0.0200 00600  0.0400  0.0600 00200 0.0800 | 0.0070 | 0.0050 | 0.0050 0.0005
Horario Dados da Panela
Hora Vaz. Programado:  15:15 Hora Vaz. Reak: Transito 87 Pan. H°: A0 Vida: 24 Hora: 15:24 Ciclo: B0

Hora Prev. Liberagio: | "3%  Hora Real Liberagio: Cascilo: 1000 pan. Aquec: M | cond.Pan. Aquee: [F T

Dados de Lingotamento

Maquina:  hl<3 Sequénciaz 12 Abert. Prevista: 742 Fecha, Previsto: 3:19 TVD: B ATV: | TTB: [ Temp.de 1% ] Tempe Lingot: 37
Dados Gerais Vazamento } Corregdes 1/2 ] Corregdo 3 ]
Fim de Sopro . ftados Para V. <
Rota:|es Tipo Vaz.: Resfriamento: |N ﬂ Minério: [0 Cal: o %C | %Mn | %P | s Temp | ppmoO
wevento | % [ wmn [ w%p | ws | 1ech [ ppmo [ HoraMed. | Tipo 0.06 013 | 00100 | 0.009 | 1614 haa
Temperatura
2 0060 1614 440 16:19:00 Celox
Caleular Temp. Obi. C: Real
1 0.065 013 0.010 0.009 1670 15:54:00 ESTIMADO Temperatura 1657 1614

Temperatura de 1° Panela 1628
Temperatura de Liberagiio| 1621

Tempo Canal: [5283 x| Ressopro: |5 ~| Motivo: Volume: 558 Atuali | Tolerancia 5+ 15
Adigbes
Material | Coque [FeMnsT [ FeMnMc | FeP | Fesi [AlGotio| AlFio [ AlGran | Felib [ FeCrBC [FeCrAc [ FesiMn [ Fes | cal [ Sodalita [ Fluorita [Suc cani| FeMo
Ordem 2 3 4 1

Calc 302 975 265 321

Real

Dados de Metalurgia de Panela
%C | %mn | %P [ %S [ %si | wecu [ wami [ wer | wsn | Al | %m [ %nb | %Mo

Real
Objetivado | 0.060 0.50 0.040 0.0500 Uso Retentor | Eficiéncia | Borda | Escoria | Argénio

Figura 6 — Tela Modelo da Metalurgia de Panela, referente aos convertedores da aciaria.



Consumo de Gusa  Coordenagdo  Processo  Situacdo dos Equipamentos  Correio  Resulbados Andlise

M\ Aol = PROCOM
<5 CSN stagdo de Borbulhamento aACIARIA ZEiPIE 0
Validar ‘ M‘ a] ‘

Corrida
Retornada

Situagio
Analise EB

Metalurgia
Panela

Modelo
Coordena

Anilise
Panela

Estagiio
Borbulha

Corrida _|| EB‘ Bergo |MCE| Seq |PmcessoAnl| Turno | Letra | Oper. EB ‘ Data I Grau 2640
[ 1

2B7536 - L |MK2| 54 MP 3 E | 43261 | 2611272012 | pelator
Especificagio de Anilise Quimica Diretoria DEPRO
Hemento c [mn ] p [ s [ si [cu]mwi [ cr [mo]|sn [ a [ |7 [m ][ v el s G. Geral GGPS
Especific. Min 0150 0.600 0.020 Geréncia GMP
Max. | 0,180 0.900 0.020 0015 0.030 0.060 0.040 0.040  0.020 | 0.020 0060 0.0050 0.005 0.005  0.008 Revisio []
Lib. Objetivada__| 0.160 _ 0.650 0.047 Relator | VANESSA
Dados da Aciaria Dados de Lingotamento Dados da Panela Horirio Temperatura Temp. de Liberagio
Aco Liquido | 2313 Troca no Yéo 5 Panela N* 35 Chegada EB 15.30 ™z 1671 1° Temperatura 1573
Yazamento 14:56 Vida 52 Inicio EB 15:36 TP1 1621 Previsio de Lingadas 0
Lib. Aciaria  [4s0g | | TToca Tube i Ciclo 3 . @3 s || TLAC 1613 o
ppm0 1087 Antecede TYO N Aquecedor 5 ) } TLFP USOELHEL GRS | T
Ressopro 5 e Cascdo 1opg | | Frev- Abertura 1820 | gy gy Tolerancia: | -5[+5
Argdnio 5 U e (Rl i Borda 36 Tempo Ling. 43 Queda Temp. 1 Temperatura Lib. Real| 1564
Caleulo l Infarmacies Adicionais l Calcuissmeer i uIDbietivaci |
Corregio Referéncia Manual %C %eMn %P %S %Si %Al %B %H ppmo %Ti %HE %W %Ca
1 (13 j" 0.152 0.563 0011 0.012 0.009 0.005 0.0037 0.001
Hora: Material Graf FeMn FeSi Al FeB MnH FeTi Fellb FeV FeCa
| 1542 Quantidade Calc 184 337
Real 480 400
Resultado: 0151 .643 0011 .00 0.006 0.038 0.0002 0.0044 0.002 0.001 0.003
Corregio Referéncia Manual %C %eMn %P %S %Si %Al %B %H ppmo %Ti %HE %W %Ca
2 Irostra EB j"— 0.151 0.643 0011 0.010 0.006 0.038 0.0002 0.0044 0.002 0.001 0.003
Hora: Material Graf FeMn FeSi Al FeB MnH FeTi Fellb FeV FeCa
16:02 Quantidade Calc 9% 10
Pedido Real 1o
Anilise Resultado:
Corregio Referéncia Manual %C %eMn %P %S %Si %Al %B %H ppmo %Ti %HE %W %Ca
3 Imostra EB =~ 1
Hora: Material Graf FeMn FeSi Al FeB MnH FeTi Fellb FeV FeCa
Quantidade Cale
Pedido Real
Anilise Resultado:

Figura 7 — Tela Modelo da EB, referente ao tratamento nas esta¢des de borbulhamento.

Consumo de Gusa  Coordenagdo  Processo  Situagdo dos Equipamentos  Correio  Resulkados Andlise

F W PROCOM | 26/12/2012
<-CsN ACIARIA s

1 ; — = -
Emitir o H Metalurgia | Modelo Estagio Anilise
Pedido w 1.5 Panela Coordena | Borbulha Panela

53
Corrida: _| Data | Fundidor | Lella|Tumo| Oper. RH | Proc. Ant. | Destino | Diletolia|ﬁel.ﬁelal| Geléncia| Revisdo ‘ Data Rev. ‘ Relator
2CT816 < Iniciar Trat. | |ZBH 282012 C547592  E 3 MP MK3 DEPRO = GGPS GMP 1 12/03/20010 ¥Yanessa

Espec. Quimica c [mn | P [ s [ si [cu| m [er Mo sn | a [ m [T [ [ v | ca| B [pomo| Temperawra

Minimo 0.0400 0.0200 1.0500
4003 Miaximo | 0.0034 01600 0.0150 0.0120 0.0300 0.0400 0.0400 0.0400 0.0200 0.0200 0.0600 0.0045 0.0700 0.0040 0.0004
Objetivado 01000 1.0450 0.0650
Modelo Calculado |0.0025 01119 | 0.0050 | 0.00%0 0.0014 00060 0.0404 | 0.0029 00010 3 1584
Amostra | Hora | C | Mn | P | s | Si | Cu | Hi | Cr | Mo | Sn | Al | H | Ti | Hb | v | Ca | B | ppm O Temperatura A|
4RHCLX1  16:14 1589 |
3 RH-CLX1 16:06 0.0160 (3 1594
2 RH-CLX1 15:50 586 1582
1 RH-CLX1 15:43 510 1585 ﬂ
Dados Gerais || Tr; Temperatura Adigoes Observagies Resume Previsao Graficos | |
Dados da Aciaria Horario Material Processo Anterior A Al gotio: 346
Rote: RH Resfti: ] Hora de Vazamerto:  14:30 Cal: 1017 D FelMnST:
Tipo Yaz.: Efervescente  Uso Retentor. S Hora Lib. Aciaria: 1439 Sodalita: FeMnMC: 47
Reszop. ol 305 Efic. Reten: Hara Prev. Abert.: 16:24 Fluorita: | FelMnBC:
i g Borra:
Ressop.Mot T Aco Lig.: i | Hora Prev. Fecha.: 17:02 L g FeMnMet:
Escoria Sint.: o
Dados de Lingotamento DADOS DO PROCESSO RH: Al Granulado: Coque:
MCC: MK3 T8 H E |FeSi:
SeqUéncia 10 ATY: H Horario Prev. | Real || |vaso # S [FeTi30: 570
Thin H T de Pri: H Ct ia RH Pressiio do Vaso {(mbar) 49 FeTi70:
Tempo Ling: 38 Inicio de Vacuo Volume de N2 Soprado (Hm3) |1 FeNb:
Fim de Vacuo Volume de Ar Soprado (Hm3) 54 N FeCiAC:
Dados da Panela Liberacdo RH Vazio de 02 - KTB (Nm3/h) 0 o
g Humero do Vaso 1 FeCrBC:
Pan. W= 46 Pan. Aguece: H = FeB:
“ida: 126 Borda: 83 Vacuo Niimero de Corridas R [FeP:
- Bnio: Tempo
Hara 13:18 Arghnic 2 o 912 ‘ Perna H [Fev:
o dria: min.
Cascio 1000 Esctia: T il L Vaso EmEiE
Ciclo Pan.: 12 Hilling Time Grau 40XX - 41XX FeS:
Tempo Descarb. =
p Hot off Take Felo:

Figura 8 — Tela Geral de Tratamento, referente aos tratamentos do RH e FP.




Consumo de Gusa

Coordenagdo  Processo  Situacdo dos Equipamentos  Correio  Resultados Andlise

o Y PROCOM ?25/12/2012
<-CSN ACIARIA ‘Torin

L = - .
Emitir o ; a Metalurgia | Modelo Estagio Anilise
Pedido ’Q} % Panela Coordena | Borbulha Panela

e g
E ata undidor etra | Turno per. roc_Ant. estino iretoria | Ger_Geral| Geréncia | Revisdo ata Rev. elator
(i Dat Fundidor | Letra | T Oper. RH | Proc.Ant. | Destino | Diretoria | Ger. Geral| G R Data R Relat
2C7816 - Iniciar Trat. | |28!1212l]12 C547592 | E 3 HP MK3 DEPRO = GGPS GMP 1 12/03/2010 Vanessa
Espec. Quimica C | Mn | P | 5 | 51 | Cu ‘ Hi | Cr | Mo | sn | Al | H | Ti ‘ Hix | v ‘ Ca | B | ppm O | Temperatura
Minimo .0400 0.0200 0.0500
4003 Maximo  [0.0034 01600 0.0150 0.0120 0.0300 0.0400 0.0400 0.0400 0.0200 0.0200 0.0600 0.0045 0.0T00 0.0040 0.0004
Objetivado 01000 0.0480 0.0650
Modelo Calculado [0.0025 0.1119 0.0050 0.0020 0.0014 0.0060 0.0404 0.0029 0.0010 3 1584
Amostra  |Hora| € [mn [ P [ s | si [cu | m [Jor [ mo[sn | a [ uw |7 [ ]| v [ca| B [ppmo| Temperawra [«
4RH-CLX1 16:14 1539 J
3 RH-CLX1 16:06 00160 [ 1594
2 RH-CLX1 15:50 536 1582
41 RH-CLX1 15:43 510 1535 ﬂ
Dados Gerais ; TratamentoTemperatwra | Adigées | Observagies | Resumo Previsdo I Graficos ] ‘

ROTEIRO BASICO DE TRATAMENTO

TEMPERATURA: DADOS KTB

Consumo de Gusa

s . Volume
Porm | : | Evento i‘ :;::‘aAllﬂlEflUT KTB | Inicio | Fim Real | Calc
1 Abrir atela RH e clicar no botao "iniciar tratamento” - 1
2 Checar as informacoes de liberacao da aciaria (T € composicao quimica) T: I
3 prepesar FeMnMC Lib. RH Objetivad 2
4 Chegada da panela: avaliar borda livre e escoria. Imersao das pernas H Prev :I 3
5 Facear as pernas na escoria e calcular a profundidade de imersao. T: I 4
15:38 6 Iniciar evacuacao Lib. RH Real 5
7 Ir na aba "TratamentoTemperatura™ e calcular a temperatura objetivada. Hora :I 8
8 Adicionar os materiais calculados na prepesagem {assim que a pressao estiver < 300 mbar) T: I Anilise de Gas =
1541 9 Medir Temperatura e ppmo + Tolerancia - 502 o
10 Aguardar atela do KTB e confirmar os dados calculados 5 I 5 %0 0
15:42 11 Soprar 02 para descarburacao e aquecimento; se necessario %,C02 °
15:48 12 Aos 10 minutos ou 2 minutos apos o sopre anterior; medir temperatura e ppm0
13 Aguardar atela do KTB e confirmar os dados calculados Tempo
15:49 14 Soprar 02 para descarburacao e aquecimento; se necessario j Cond. Corrida: Lib. Destino: "i':"“ Real Cale
| i R

Figura 9 — Tela Roteiro Operacional, referente aos tratamentos no RH e FP

Coordenagdo  Processo  Situagdo dos Equipamentos  Correio Resulbados Andlise

y St PROCOM [26/12/2012
- CsN ACIARIA Wit

Emitir
Pedido

e

==

A

A

Metalurgia
Panela

Modelo
Coordena

Anilise
Panela

Estagio
Borbulha

g

Corrida: _| Data | Fundidor |Lella|Tu|nu| Dper. RH | Proc. Ant. | Destino |

Diretoria ‘Eel.ﬁelal| Eeléncia| Revisdo | Data Rev. | Relator

2c7816 ~ |niciarT,at_||2snzfzu12 C547592  E 3 MP MK3 | DEPRD  GGPS = GMP 1 12/03/2010 Vanessa
Espec. Quimica C ‘ Mn ‘ P | 5 | 5i | Cu | Hi | Cr | Mo | 5n | Al | H ‘ Ti ‘ Hix | v | Ca | B ||)|)rn0‘ Temperatura
mo 00400 0.0200 0.0500
AQ03 | maximo |0.0034 0.1600 0.0150 0.0120 0.0300 0.0400 0.0400 0.0400 00200 0.0200 0.0600 0.0045 0.0700 0.0040 0.0004
Objetivado 01000 0.0480 0.0650
Modelo | Calculado |9.0025 0.111% 0.0050 0.0090 0.0014 0.0060 0.0404 0.0029 0.0010 3 1584
Amostta  |Hora| € [mn [ P [ s [ si Jcu | m [ cr [mo [ sn [ a [ nm [ i [m ]| v [ca|] s [ppmo| Temperatura [«]
4 RH-CLX1 16:14 1589 H
3 RH-CLX1 16:06 00160 [ 1594
2 RH-CLXA 15:50 586 1582
1 RH-CLX1 15:43 510 1585 -
Dados Gerais I TratamentoTemperatura  Adigies l Observagies } Resumo Previsdo ] Graficos } ‘ |
Processo Anterior : MP
Feln | Al | FeP | FeSi|FeSi | FeTi |[Fellb| FeCr | FeB |FeV [Coque| SUC | Al | Fes |FeMo |Graf.| © |FeMn|wnl | FeB | casi
ST | MC | BC | Met |Gotio| | mn | {30 [ 70 | | ac ] Bc | | | | |_Fie | | | Fio | Fio | Fio | Fio | Fio
27
Adicdes no RH:
| Hora | [ Feln | A1 [ FeP | Fesi [Fesi |  FeTi | Fetib | Fecr | FeB | Fev [Cogue| suc | Al [ Fes |[Femo [«
| | sT [ mc | BC [ Met |Gotio | [ n | 30 [ 10 | | ac J BC | | | | | Fio
1 RH 15:40  calc, 32
15:42  real a
2RH | 15:53 | eale. 293
16:00 | real 305
FRH 1606  ealc. 3 569
16212 real H 579
# RH calc,
real
5°RH cale.
real
6 RH cale.
real ﬂ

Figura 10 — Tela Adi¢cdes de Materiais, referente aos tratamentos do RH e FP.



Consumo de Gusa  Coordenagdo

Processo  Situagdo dos Equipamentos

Correio  Resultados Andlise

H- C—SN RH PROCOM [26/12/2012
- ¥F ACIARIA | 161638
Emitir o) ﬁ‘ Metalurgia | Modelo Estagio Anilise
Pedido QS K 2| Panela Coordena | Borbulha Panela

Corrida: _| Data ‘ Fundidor | Lella|Tumu| Oper. RH | Proc_Ant. | Destino | Diretoria |ﬁel.ﬁelal| ﬁeléncia| Revisdo | Data Rev. | Relator

2cT816 v Ififier T ‘ |2sn 2/2012 C547592  E 3 MP MK3 | DEPRO | GGP5 | GMP 1 12/03/2010 Vanessa

Espec. Quimica [ | Mn | P | S ‘ Si ‘ Cu ‘ Hi | Cr | Mo | Sn | Al | H | Ti | Hb | v | Ca | B | ppm O | Temperatura
Minimo 0.0400 0.0200 0.0500
4003 Miximo  [0.0034 0.1600 0.0150 0.0120 0.0300 0.0400 0.0400 0.0400 0.0200 0.0200 0.0600 0.0045 0.0700 0.0040 0.0004
Objetivado 0.1000 0.0450 0.0650
Modelo Caleulado [0.0025 01119 0.0050 | 0.0030 0.0014 0.0060 0.0404 | 0.002% 0.0010 3 1584
Amostra | Hora | [ ‘ Mn ‘ P ‘ 5 | Si | Cu | Hi | Cr | Mo | Sn | Al | H | Ti | Hb | v | Ca | B | ppm O Temperatura -|
4RH-CLX1 16:14 1589 J
3 RH-CLX1 16:06 0.0160 [ 1594
2 RH-CLX1 15:50 586 1582
1 RH-CLX1 15:43 510 1585 ﬂ
Dados Gerais | TratamentoTemperatura ] Adigies ] Ohservacies ] Resume Previsio |
Previsdo dos Materiais Materiais I~ Topos
0.03 v Carbono [~ Manganeés
00 0\. I” Fosforo I” Enxofre
\ I Silicio I~ Cromo
0.02: PP P
\ I” Molibdénioc I Aluminio
v ™ Nitrogénio [~ Titanio
]
3 0. \ —— Carbono I” Nidhio I~ Vanadio
\ < I~ Calcio I~ Boro
0.0 \\‘ [~ PPMO [~ Temperatura
0.0 [~ 02 ™ co [~ Co2
R i R R Minimo Range Maximo
1]
1 2 3 4 35 10 11 13 14 15 16 17 18 19 22 25 26 27 26 29 30 31 32 33 34 35
Tempo Tratamento em Minutos Atualiza Grafico

Figura 11 — Tela do Grafico de Previsao, referente aos tratamentos do RH e FP.

Coordenagdo  Especificagfes  Controle de Interferéncias  Padrdes  Altera Par@metros  Pardmetros dos Modelos  Modelo Escumagem  Eventos
N e en z - P @ 15/6/2010
-— e
* 5 CSN specif. Ferros - Ligas, Minério e Fundentes CONTRASTE | joaets
=T

Adicionar Editar ‘ Excluir ‘

Composigao Quimica - - . Densidade -
Ligas a Granel %HC %Mn [ %Si %P %S %Cr | WAl %WB %Ti %N k") %W | %Nb | %Mo | %Ca | %Cu %N Aparente (gicm’)

FeMnBC 030 770 200 020 2.500

FeCrAC 7.40 330 008 0007 5560 2.900

FeCiBC 0.05 050 0.03 0002 5850 2.900

FeCrSiBC 43.00 0.03 32.00 0.03

FeSiMn 230 665 1300 012 0010 2.200

FeP 0.20 17.00 0.200

Fe¥ 010 0.80 0.01 0.026 53.00 j
Composigao Quimica - - . Densidade -
Ligas em Arame (Fios) %HC %Mn [ %Si %P %S %Cr | WAl %WB %Ti %N k") %W | %Nb | %Mo | %Ca | %Cu %N Linear ( Kg/m)

FeMnM_fio 200 75.00 0.20 5.00 | 0.500

FeB_fio 16.00 0.500

FeMnMC_fio 200 76.00 200 015 o001 0.520

FeTi_70_fio 3.50 5.00 F2.00 0.380

FeS5i_75_fio 0.05 75.20 0.02 013 0.265

Aluminio 1.20 98.00 0.350 ~|
Composicdo Quimica | ¢, | ygo |Fez03| sioz |m2o3| P | s |Naz0 | k2o |cacz| Fe | caF |coz | i | o | m Densidade 1=

Fundentes a g0 Fe: ¢ a a € a n Aparente (gicm®)

Cal Calcitica 9200 420 060 180 050 009 005 4.60 1.00

Cal Dolomitica 58.00 35.00 0.40 1.97 070 0.0 '0.05 1.20 j
Composigdo Quimica _ Densidade -

Materiais Refrigerantes Ca0 ‘ MgO (Fe203| Si02 |AI203| P ‘ s Na20 | K20 | CaC2 | Fe CaF | CO2 Al ‘ (+] ‘ Mn ‘ Aparente (g/cm’) :‘

Minério de Fe - Hematita 1.00 0.10 64.90 0.40

Carbeto 5i 4.00 11.00 ﬂ
Composigao Quimica - - .
Ager:es gm:llérmil::ns | Cca0o | MgO |F9203‘ Sio2 |.ﬂl203‘ P | s ‘Na20 | K20 ‘ Ccac2 | Fe | CaF | co2 | Al | C | Mn | Si |Entalp|a (kcalkg) :‘

FeS5i 75.00 | 3716.00

Carbeto 5i 4.00 11.00 35.00 53.00 | 299200 j

EMNGEMNHARIA

Figura 12 — Tela de Especificagcao de Ferros-Ligas, referente a engenharia de processo.




Coordenacdo EspecificagBes  Controle de Interferéncias  Padriies  Altera Pardmetros JEETE]

Modelo Escumagem  Eventos

Y a3 = = 17/6/2010
~7 CSN pecificagao do Ago @CONTRASTE 156:43:40
Exeluir |
Salvar Grau a‘
El t: Teor Desejado (%) | Teor Minimo (%) Teor Maximo (%) | Teor Tipico {%)
C 0.0032 0.003
SEW s LA Mn 0.180 0.280 0.2300
4066 -
Si 0.020 0.009
P 0.022 0.032 0.0270
Classe do Ago s 0.015 0.0090
UBC ¢ EBC ~ Al 0.020 0.050 0.0350
Mo 0.010 0.001
Nb 0.011 0.018 0.0145
Temperatura Liquidus Ti 0.005 0.001
EE v 0.001
Ph
Temp. Obj. Dist. MCC#23 B 0.0005 0.0015 0.0010
1562 0
N2 0.0045
02
Temp. Obj. Dist. MCC#4 Hz
1562 cu 0.040 0.011
Cr 0.040 0.011
Super Aquecimento Ni 0.040 0.007
27 sn 0.020 0.003
Ca
ENGENHARIA

Figura 13 — Tela de Especificacdo do Grau de Aco, referente a engenharia de processo.

Coordenacdo  Especificagfes  Controle de Interferéncias  Padrdes  Altera Par@metros  Pardmetros dos Modelos  Modelo Escumagem  Eventos

A

l o WY V| ~
“7 CSN Parametros do RH &5 CONTRASTE /120
Salvar ‘ Excluir ‘ 'ﬁ‘

S

Dados Novo Grau
[ _ Copiar Dados |

| %C obj | %Mn obj ‘ %P ohj | %S obj | %Si obj ‘ %Cr obj | %Mo obj | %Al obj

Grau do Aco:

Esse Grau é Parecido com?
4093 -

KVFP | H1 | o

1 2|

Parametros de Temperatura por Grau | Adigao | D idagGo Fré Pesagem - Efer l Pié P - Desoxidada | Ni 30 / Sucata | Previsdo | KTB | Outros |
Materiais Valor ou -1 Ordem
WPLST - Pré Peso de FeMnST definido (0 ou valor) ou cilculo {-1) j
WPTr.MC - Pré Peso de FeMnMC definido (0 ou valor) ou caleulo (-1) J
WPI.BC - Pré Peso de FeMnBC definido (0 ou valor) ou célculo (-1}
Pr.Met - Pré Peso de Mn Metilico definido {0 ou valor) ou calculo (- -1 1
WPr.P - Pré Peso de FeP definido {0 ou valor) ou cilculo (-1}
WP.FS - Pré Peso de FeSi definido {0 ou valor) ou calculo {-1)
WPr.CRR - Pré Peso de FeCrRC definido (0 on valor) on caleolo (1) j
Rendimento % Objetivado
Z€.C00 - Rendimento de € na adigio do pre-peso de Coque 0.90 i‘ CPr - % Objetivada de C na adigiio do pré-peso de Coque i‘
ZC.5T - Rendimento de C na adigio do pre-peso de FeMnST 0.90 MnNPr - % Objetivada de Mn na adigiio do pré-peso de FeMnST "2
ZC.MC - Rendimento de C na adigio do pre-peso de FeMnMC 0.90 PPr - % Objetivada de P na adigio do pré-peso de FeP
ZC.BC - Rendimento de C na adigio do pre-peso de FeMnBC 0.90 SiPr - % Objetivada de Si na adigio do pré-peso de Fesi
ZMn.5T - Rendimento de Mn na adigie do pre-peso de FeMnST 0.98 CrPr - % Objetivada de Cr na adigio do pré-peso de FeCrBC
ZMN.MC - Rendimento de Mn na adigio do pre-peso de FeMnMC 0.97 AIPr - % Objetivada de Al na adigio do pré-peso de Aluminio Gotio
ZMn.RE - Rendimento de Mn na adicio do nre_-neso de FeMnRC 0.08 j TiPr - % Objetivada de Ti na adigiio do pré-peso de FeTi j
ENGENHARIA

Figura 14 — Tela de Especificacdo de Parametros, referente a engenharia de processo.



Coordenagdo Especificagfes  Controle de Interferéncias  Padrdes  Altera Par@metros  Pardmetros dos Modelos  Modelo Escumagem  Eventos

l a3 17/6/2010
<7 CSN Sopro 4 CONTRASTE /o200
—
Inserir ‘ Salvar ‘ Excluir ‘ 181
N° Padrao: - Calcular
. % Sopro Ajuste Distancia Langa / Banhe Distancia Langa / Banho (cm)
V.I.: |2 231 00 Acgo Liquido: t
220
Ll 20 ~| +25 206 20
25 - +40 191 240 1 a0
33 - +50 181 220 i
{306
45 - +60 171 300 1e
55 - +70 161 180 L 171
60 S T 161 1e0 -
70 ~| +70 161 1
80 - +70 161 ks
90 - +70 161 100 1 0 41 81 a1
- "hSopro
Vazio: % Sopro Ajuste Vazio de Oxigénio Vi;;gio de Oxigénio (Nm3/min)
2 650 -
Nm3/min
25 650 = :
33 650 700
45 650 se0 250
55 650 600
60 650 2
70 +50 700 s
80 +130 780 b
20 +130 780 ey n 4 61 o1
wSopro
ENGENHARIA

Figura 15 — Tela de Especificagcao do Sopro, referente a engenharia de processo.

Interfaces - Aciaria
26122012 16:33:36

Ciclo Leitura :|5 'I 3¢ Limpar

Mensagens Formatadas paraXQl :

MHUMERD_SEQUENCIAL - 36 ;l
CORRIDA_SEQUENCIAL - 53
FECHAMENTO_ESCORIA : 5
GRALI_ACD : 2640

ID_MAGUINA : MK2

ID_ESTACAD : EBZ
INICIO_WAZAMENTO - 201 21226 014200
ABERTURA_PANELA : 20121226 152700
CHEGADS_ER : 20121226 144500
SalDA_EB : 20121226 150800
CHEGADS FRH ¢

iH :
CHEGADA_FP: 20121226 133000
SAIDA_FP: 20121226 142400
0BS5S : 122 MK4 TY0.SEM TEMPERATURA PARA TROCAR NO VOO NAD FOI ENCAIXADA DEVIDD ATEMDIMENT 0 A0 GRAU E593breack-out veio hATY
ABERTURA_INSTANTAMEA : §
PAMELS_TAMPADA : §
TIPO_WAZAMEMTO : Acalmado
TEMPERATURA_1_PANELA : 1612
TEMP_LIBE_PAMELA : 1609

HHEHB2E/12/2012 16:29:21 Mew Meszage Received HEHHEE
Message Id : D003 - Abertura

Message Source : ACIARIA

ID_PAMELA : 35

ABERTURA_PAMELA @ 20121226 162100

ID_MAQLIN : ME2

HEHHEZE12/2012 16:3317 New Meszage Received HEHER
tessage |d : 0015 - FinalizacaoCorida

Message Source | ACIARIA

MUMERO_CORRIDA : 2B7526

Mensagens Recebidas :

ACIARIA MALD 0073 000000032C7E1 40034 ;l
ACIARIS MALD  000E 000000 729201 2122616196104

ACIARIS MALD 0004 0000002040201 212261 6232462350

ACIARIA MALGE 0004 0000002040201 212261 6232662350

ACIARIS MALGD 0009 O000055324E234 37201 21 2261623 0.000 0.000 0.00005000000000000200500000000000000432310001 217 0.00 050 028 0.09 0.01533222003C4003MK2 20121
ACIARIS MALD 0009 0000055326 7R2648201 21 2261611 0.000 0.000 0.000041 61 2001 Q300301 4000000000000004471953001 388 0.00 0,43 061 0.09 005050360535 2640MK 2EB 2201
ACIARLS MALG 0008 0000001 735201 212261621 ME2H

Figura 16 — Interface das Comunicacdes do PROCOM com Nivel 3.



JOPC Server Kepware KepserverEx V4 | Gerenciador oPC

Escrita no PLC : [REEIIELEY 26f1242012 16:41:43

Ndmero Corrida RH : 2C7817 Id Panela: 38 Numero Corrida FP: 2B7526 Id Panela: 41 « cCarregar |
Dados OFC RH | Dados Previs3o RH | Dados OFC FP | Diados Frevisto FP |

Async :

Otd ket 07 ;0 -]
Cod Mat08:0

Citd kat 08 : 0

Cod Mat09:0

Citdl bzt 09: 0

Cod Mat10:0

Citd kat10: 0

26/12/2012 16:35:56 - Evento Recehido - 101 - LADLE_ARRMWAL
26/12/2012 16:37:40 - Evento Recehido : 102 - LADLE_LOWERING

261 2/2012 16:37:52 - Evento Recehido : 105 - EVACUATION_START
25,.’1 2,."2012 16 40 D1 - Evanto Becebido - 107 - MATERIAL ADD . START
Z - Evento Recebido : 107 - WMATERIAL_ADD_STA

Sync Seconds :|1|] v[|— Hahilitada x Limparl

Startando Gravacdo no Banco de Dados : -]
Descomentar Funcao gs_db_rh_update : 8-ETARA_TAP-104-60-20
Erro ao Ler Mensagem Ciclica : Index was outside the bounds of the array.
Startando Grawvagdo no Banco de Dados :

Descomentar Funceao gs_db_rh_update : 8-ETARA_TAP-102-60-20
Erra ao Ler Mensagerm Ciclica: Index was outside the bounds ofthe array.
Erro ao Ler Mensagem Ciclica: Index was outside the bounds of the array.
Startando Grawvagdo no Banco de Dados :

Descomentar Funceao gs_db_rh_update : 8-ETARA_TAP-102-60-20
Etro ao Ler Mensagem Ciclica: Index was outside the bounds ofthe array.
Startando Grawvagdo no Banco de Dados :

Descomentar Funcao gs_db_rh_update : 8-ETARPA_TAFP-102-60-20
Erro ao Ler Mensaem Ciclica : Index was outside the bounds of the array.

Erro ao Ler ke m C a: Ind outside the bounds ofthe a

Oit. Leitura - [FENeE = l=G=0 Valor : Ott. JELR=IEN Ultima Tag Escrita Valor :
Erro : tmrleitura : Index was outside the bounds of the array. |

Figura 17 — Interface das Comunicag6es do PROCOM com Nivel 1 e Nivel 0.

- |2 I, Q‘QI NVR1010 Home

ifj Start Page
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5 BENEFICIOS

Os beneficios proporcionados pelo novo Sistema de Automacdo da Aciaria podem
ser classificados em beneficios qualitativos e quantitativos.
e Beneficios qualitativos
e Operacional
e Interface humana-maquina com mais recursos, facilitando a operagéo
dos modelos mateméticos da aciaria;
e Processo
e Rastreabilidade das corridas e analise dos algoritmos, proporcionando
ajuste dos modelos e consequentemente maior acerto e rapidez;
e Portfdlio para implantacdo de novas funcionalidades com desempenho
superior ao sistema anterior;
¢ Eliminacdo de Paradas por manutengdo ou preventivas para ajustes no
software.
e Equipamento e infra-estrutura
e Independéncia da plataforma de hardware, com a utilizagcdo de micro
mais moderno, mais rapido, com maior capacidade de processamento;
¢ Independéncia da plataforma de software com a utilizacdo de sistema
operacional multitarefa (Windows XP);
e Rapidez e confiabilidade, com a utilizacdo de nova estrutura de rede;
¢ Independéncia por obsolescéncia de softwares utilizados no sistema.
e Qualidade
e Telas com disponibilizagdo de informacdes, alertas e guias operacionais
relacionadas com a padronizacdo operacional, em tempo;
e Telas de Manutencdo com trafego de informacfes e erros em tempo
real.
e Beneficios quantitativos
Foi realizado um levantamento sobre o retorno financeiro e ndo conseguimos
mensurar em curto prazo, porem, com dados de propostas enviadas por
empresas prestadoras de servicos e historicos de paradas por
indisponibilidade dos sistemas, foi elaborada uma memoria de calculo que
justificou a execucao do projeto com mé&o de obra interna tendo como base a
economia gerada para CSN.

6 CONCLUSAO

O projeto se tornou obrigatério a medida que as tecnologias de Tl e TA foram
migrando ao longo do tempo aliado a diversos outros fatores como dificuldade de
mao de obra especializada seja de manutencdo ou desenvolvimento nas
ferramentas e sistemas obsoletos ou ainda a incompatibilidade de software e
hardware encontrada para integrar novas funcionalidades ao sistema atual.

Com a automacao das tecnologias utilizadas podemos caminhar para a ultima etapa
gue serd a migracao do sistema OpenVMS para a arquitetura Windows e termos um
sistema atualizado, aberto, portavel, robusto, arquitetura cliente-servidor, capaz de
permitir a virtualizacdo das estacfes de operacdo e com uma caracteristica
importante que € o dominio do software, pela equipe de manutencgao.

Em relacédo aos processos, temos um sistema capaz de proporcionar a Engenharia
de Processos, ajustes de parametros pré-definidos, em tempo real e analise do



comportamento dos algoritmos, com base nas corridas terminadas, para futuros
ajustes e para Operacdo garantir que toda e qualquer operagcao seja realizada em
menos de 1 Segundo (Média 0.5 segundos).

Para o futuro, a CSN possui alternativas com o objetivo de aumentar o desempenho
do sistema, relacionados aos modelos matematicos que foram desenvolvidos em
Fortran e a migragéo da plataforma(servidor) do aplicativo OpenVMS para Windows.

Quadro 1. Resultados financeiros

ITEM CONTRATADA CSN
Prazo de Desenvolvimento (Em
Horas) 9.600 4.480
Custo de Desenvolvimento
(Homem Hora) RS 100,00 RS 28,00
« RS
Total Mdo de Obra R$ 960.000,00 125.440,00
Histérico de Chamados Atendidos
Antes da Implantacdo (Horas x
Valor HH Anual) - Média de 20
Horas mensais X 12 Meses - -R$ 6.720,00
Custo com Equipamentos
(Servidores, Licencas e outros) RS 150.000,00 RS 0,00
R$
Total R$ 1.110.000,00 118.720,00

Ganho Projeto RS 991.280,.00

Perda de produtividade
Consideragoes : da Aciaria operando
somente com Nivel 1
Custo com
equipamentos foram
reduzidos devido a
utilizacao de servidores
virtuais ao invés de
fisicos que requerem
toda uma infra
estrutura montada.
Tempo de Projeto
Implantado até Agosto 12 meses
de 2013

Nao
mensurado

150 mil

1)Aumento na
Outros ganhos ndo mensurados: Seguranca logica
2)Aumento da
Velocidade de
processamento



