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RESUMO

O Sistema de Sincronismo da Producdo da Aciaria da CST representa uma
mudanca significativa em termos tecnolégicos e de funcionalidades, proporcionando
melhores condicdes de trabalho para os envolvidos no processo de Produgao da
Aciaria.

A implementagédo do Sistema utilizou um software especializado em gerenciamento
da producao como ferramenta de sequenciamento, programacao e reprogramacgao
que dentre os quais se destacam:

e Otimizar o uso da capacidade de producédo da Aciaria, representada pelos
recursos produtivos disponiveis, para atender da maneira racional e otimizada
a demanda;

¢ Dispor de informacgdes precisas e atualizadas sobre as datas de produgao dos
recursos da Aciaria de modo a garantir melhor atendimento aos seus clientes;

e Fazer a programacgao de producao da Aciaria respeitando restricées inerentes
ao processo produtivo e atendendo especificidades dos processos
operacionais e as caracteristicas dos pedidos;

e Fazer o sequenciamento dos pedidos da Aciaria respeitando critérios
previamente definidos e politicas de atendimento que considerem situagdes
momentaneas enfrentadas pela empresa;

e Ajustar rapidamente o plano de produgcdo em funcao de alteragdes verificadas
nas demandas, nas condi¢cbes de produgao e nas politicas de atendimento,
reprogramando os pedidos;

e Visualizar a execugdo da programacdo e realizar consultas sobre o
andamento dos pedidos
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1 INTRODUGAO

Com o start-up da maquina de lingotamento continuo n® 1, em 1995, foi necessario o
desenvolvimento do sistema de sincronismo da Aciaria da CST. O objetivo do
sistema €& determinar o ritmo e a sequéncia 6tima dos convertedores para atender a
producao de corridas nas maquinas de lingotamento continuo.

Apos o start-up da maquina de lingotamento continuo n°® 1 em 1995 juntamente com
o IRUT - Injection Refinning Up Temperature (12 fase), o sistema funcionou um
periodo de trés anos sincronizando os 2 convertedores, IRUT, Lingotamento
convencional e a 1 maquina de lingotamento continuo. Em 1998, o sistema de
sincronismo teve que ser reestruturado, com o start-up da 2% maquina de
lingotamento continuo e um RH (2% fase), época em que o lingotamento
convencional foi desativado.

O ajuste do sincronismo entre as varias unidades produtivas / equipamentos de
nossa Aciaria, torna-se cada vez mais complexo a medida que novas unidades e/ou
regras de programagao e sequenciamento sdo incluidas. Assim, observa-se a
importancia dos projetos de programas computacionais para o tratamento e
processamento adequado de todas as informagdes envolvidas no processo da
Aciaria e LTQ.

Isto é feito através do recebimento de dados do sistema corporativo, de dados dos
computadores de processo assim como do emprego de um modelo de coordenagéo.

O novo Sistema de Sincronismo da Produg¢do da Aciaria adotou a partir de 2004 um
novo modelo baseado em um Software de Sequenciamento utilizando o Preactor® -
APS (Advanced Planning System) e médulos desenvolvidos em visual Basic.
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2 PRINCIPAIS FUNCOES
As principais funcdes do sistema sao:

e Sequenciamento de Corridas;
e Visualizagao on-line da Sequencia de Producéao através de Grafico de Gantt;
e Sincronismo do Processo;
e Acompanhamento da Producéo;
e Funcéo de Disponibilidade de gusa para Aciaria;
e Funcao Matriz de Decisao para Saldo de Gusa Alto.
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Foi desenvolvido um médulo para tratar as decisées do sincronismo, visando auxiliar
0s Supervisores da Aciaria em caso de anormalidades no processo produtivo que
impossibilitem o prosseguimento e/ou cumprimento do sequenciamento da
producao.

Para avaliar a tendéncia de saldo de gusa baixo o modelo, recebera informag¢des em
real-time dos computadores de processo e indicara parada por falta ou baixo saldo
de gusa. No caso de retorno de panela de ago, o sequenciador vai indicar o roteiro
da panela e o sistema fara a melhor sequéncia levando em consideracédo essa nova
informacgéo.

Foi desenvolvida uma regra de sequenciamento para a CST levando em
consideragao todas as variaveis do processo. O sistema de sincronismo sera
modelado para fornecer os horarios de inicio e fim das operag¢des, garantindo o
perfeito sincronismo entre as areas, alertando quando nao for possivel estabelecer
tal objetivo. E uma ferramenta que permite ao sequenciador avaliar as melhores
medidas corretivas com base na visualizagao de cenarios.
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A regra foi desenvolvida basicamente em 2 passos:
1° Passo- Sequenciamento de todas as operagao para frente;

2° Passo- Ajuste das operagdes de refino secundario (IRUT e RH) e Convertedor;
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Figura - Passo 1
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Figura — Passo 2
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3 CONCLUSOES

Tendo como foco o aumento da produtividade para a utilizacdo da capacidade
instalada em sua plenitude, o sistema proporciona:

- Maior previsibilidade nas paradas por baixo saldo de gusa;

- Maior disponibilidade para pequenas manutencdes nos equipamentos;

- Facilidade do sistema em absorver novos equipamentos;

- Facilidade do sistema em inserir parada para manutencao dos equipamentos;
- Facilidade incorporar novas regras de programacao;

- Agilidade nas manutenc¢des do sistema;

- Menor indice de variabilidade do processo.
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