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Objetivos Macros

ERP (SAP)
\.
.-// (
/ MES (Nivel 2)

%
4

Control

Procesos
\. ‘

Integrar y automatizar el control
entre procesos secuenciales de las
plantas.

Permitir gestionar los procesos
productivos mediante informes
automaticos de produccion.

Recopilar, almacenar y procesar
gran cantidad de datos de procesos
(BigData) para obtener
iInformaciones relevantes.

Hacer disponible dicha informacion
de procesos productivos a toda la
organizacion.
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Vision del MES

Analisis de
consumos,
recursosy :

energias ) A1

S

| 1
|//,J

Informaciones : : "1 i)
disminuir ‘ ' 2 e 3
riesgosy 5
desvios

Alarmas de
procesos para
reducir impactos

Marcha
automatica de los
procesos

Optimizar y hacer
mas eficiente la
operacion

Capturay
analisis
automaticos de

ambientales OPERADOR AUTOMATISMO interrupciones
INFORMADO TECNOLOGIA
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Implementacion en Gerdau Chile

Solucion implementada con proveedores locales, desarrollo nacional

para la industria del acero utilizando software comercial,
comunicando los sistemas de control de procesos existentes en las
plantas.
Empresas locales de
KYBER Automatizagién e

Base Datos SA. Innovacion

ORACLE Tecnoldgica

KYBER S.A.

Chatarra Horno Eléctrico VAL ENTYS
: F il ORACLE ]

HMI/SCADA
IFIX GE
Software de Control
de Procesos
Control de los procesos de manufactura GE iFix
secuenciales de productos del acero GE Historian
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Moédulos de Procesos Automatlcos del Sistema

CALCULO AUTOMATICO DE
ENERGIA QUIMICA Y
ELECTRICA DEL HORNO A
PARTIR DE PESOS DE
CHATARRA CARGADAS
CON RECETAS

GENERACION DE
ETIQUETAS
AUTOMATICAS PARA
PRODUCTOS PESADOS

PLAN DE
MANUFACTURA

RECETAS DE
CALIDAD

CAPTURA DE

REGISTROS DE
COLADAS CON
NUMERO DE
PALANQUILLAS Y
CALIDADES DE ACERO
»  ALMACENADAS EN
PILAS EN PATIO

CALCULO DESVIOS
AUTOMATICO DE ‘ \/
CALENTAMIENTO EN T

HORNOS DE R e
RECALENTAMIENTOg,. . - - o
LAMINACION PARAS ‘
PALANQUILLAS &
INGRESADAS #&
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Modulos de Gestion del Sistema

—

Modulos
Operacionales

/ Carga de Chatarra, \

Programas de Produccion
Consumo de Energia,
Declaraciéon de
Interrupciones,
Clasificacion de Coladas
por Analisis Quimico,
Insumos, Pérdidas
Metalicas, Administracion
de Patio de Palanquillas,

k Demanda Eléctrica. /
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T

Modulos de

Gerenciamiento

Modulos del
Sistema MES
Nivel2
\
\ \’
Modulos de Modulos de

Programacion

-

.

Turnos,
Tiempos,
Programas de
Produccion,
Productos,
Metas.

~

J

Mantenimiento

/ Administracion de \

Colada, Cestas,
Palanquillas, Mantencién
de interrupciones,
Administracion de la

\Produccién y Productos/

/

.

Programa de
Produccion,
Interrupciones,
Composicion Quimica,
Consumos, Cucharas,
Informes Desempeiio
Mensual y Diario,
Carga en Caliente,
Monitoreo de Turno,
Control Calidad,
Informes de Utilidades,
Tendencias Historicas,
Pesaje productos

~

J
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Arquitectura del Sistema

Planta Colina

Planta Renca

Terminal Server

T% -iFIX 5.5

Terminal Server

TSQ2 - iFIX 5.5
—

SasshasssssssEEEEEEEEEEEEEEEEREE

SCADA Server : SCADA Server:
SN2COL

PS01 - iFIX 5.5 PSQ? - ||:|x55

m

PS-BD Server
WEB Server

PS03 - |IIX 51 I

..e;ll.ente Quacle. ;l.lg.... ..........................

Cliente Hlstorlar:

BD Oracle 9i

: (Standby)
! BDSQL WEB
: (Data Mart)
: Cliente Oracle 9i

..................... ZolectorHlstorlar;

PLC’s
v La LR
Servidor || Pl e

Historian 4.5

—_—— T e
iFIX/ FIX SCADA Server
SINLMLC;J.SLZ.. DS.D.ata.z QPG S JMATIC (S....... . ModhusRthatng. e geeaes iFIX 5.8 =
: : t : -
: : ! : Nodos
i i SN2REN iFIX Horno
e &
P |
PLC’s PLC’s PLC’s Sensor  Equipos moviles Sensores
Siemens Emisiones LC Utilidades de chatarra  de Ruido
Aceria Aceria

CPD Renca

BD Oracle 9i
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Arquitectura Informacion del Sistema

ERP SAP .
Calculos de
Indicadores
Consumos
T Informes en
~ Pantallas de control
Base de Datos PssSSISISSN
Software Control Tendenci SQL Informes Web
se comunica SR ENCEES Tareas de < _
con los Historicas almacenamiento .
controladores de variables de horarias y por Pantallas Tiempo real

m

proceso proceso SVERIoS para control

Base de Datos
Oracle _Alarm_as
_ ) Medioambientales
Analisis para toma
Programas de Produccion decisién proceso
Variables de proceso Horario de los eventos Analisis de calidad de productos
Insumog g@nsumos.
S W S W |

O
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Médulos relevantes del Sistema : Carga Fria

Control de carga Cestas

Control FerroAleaciones

Suf

Sistema de Gestién Operacional ] e ollna | IRE by
GERDAU AZA Gerdau AZ J— p—

Fundicion de Cestas

Cesta Nro. Tipo  Carga Fria C.|Cp |Peso |Descripcion
149960 2 1027
Plan |Rea| |Numbre \MatTipu

HHED

0.0 Desarme CHT M

0.0 Prensa CHT O CALDOLOM 0.00<g
0.2 0.2 CARBOM CESTA FRR O CARBON 0.00xg
0.5 0.5 CAL ¥IVA (CALCITIC FRR O CALCINAC 0.00Ky Dzstargar |
0.5 0.5 CAL VIVA (DOLOMIT FRr |

1.7 Prensa CHT
Horno: Carga 1 |

Analisis. Quimico 51492

cu: 0.274 NL 0.072 P: 0.015
CR: 0.071 SN: 0.020 S: 0.031
MO: 0.014 v: 0,001

Paso
Acumulado Capa Actual

Chatarra 1.7 1.3
Material 1.2

Parametros

Programa de Produccién

PULEENL] AZA 1038 | 69 017112

Y

Tonelaje Chatarra

Carga Modifica
51::2?;:: Finalizar Tipo | 1 ifotal
Descarga Agrega Peso 322 [00 [00 |00 m

Operador del proceso Horno
Eléctrico selecciona la Cesta

de Chatarra con pesos reales
a fundir en la Colada,

56 Pre
i

[coago [1eolcesto JPesoGrinfFecta ]
Capa [Peso |Material | esee KIS 4 23032008 1831 Cesta 149962
i 55 Chatona shreand (procesado) Fecha 23/03/2q
0.0 Chatarra Shredded ( CHT Preparando: 0.0 Preparar —
0.0 Prensa GHT

a7
0.5 0l v (oclomitca)
1.0 0 v (ecicanaciond

31 pron:

Fundic cesta @

i apcrlscky

an

Cesta_[Twon [Paso [Fungiciin Pracuccin
142953

14EE0(2 | 235 ZANAA05 1924 Z3OI2009 13,00
1406613 137 2030061971 | $30002008 19 71

4004709
00:52
7o
do 00
70

Estado actual  Afino

Asociar a programa produccitn

Asoiar o orden

Produccidn

rlstalicos 103050
4 tical |col |tgkbdcol |tk takast |k
FReal 36311 .8 B5.3| 532 S5.02|30865.0| BE7 .S |455.
bl=ta 451120 G7.0|675| S7.00|45159.0| 65.53|599.
= 01 1913.8 B3.5 28 5529 16320 590 23,
Doz 1924 .2 B5.7 25 STY.TS 16178 B5.9 24,
L 05 16450 655 24 a7 .46 153790 7o 19.
m 04 20456 B3.2 30 S¥.59 172V E TF3I2 23,
h OS5 17795 B5.5 265 S7.24 14552 B1.6 24,
G240 539.3 a9 5946 5351 T35 .
1467 .1 BE.7 S7¥.BS 1268.3 S2.7

Calculo Automatico de la
energia en Horno Eléctrico

Informes de Rendimiento
Chatarra, por Coladas,

diarios y mensuales
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Modulos relevantes del Sistema : Control de

CARGAS DESCONECTABLES

SO h
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Proyecciéon de Demanda y
Energia con alarmas para
controlar sobrepasos
limites. Monitoreo de
Potencias Instantaneas
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Desconexion Automatica de
Cargas en periodos de
restriccion de potencia

eléctrica.

Informes de Energia
consumida.




Médulos relevantes del Sistema : Programa de
Produccion

Programa de Produ

Programa de Produccion - A
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Operador de los procesos
producen de acuerdo a Plan,
Recetas y Clasificaciones de
esultantes.

Calidades

Ordenes de palang
07/04/2016 08/04/2016 09/04/2016 10/04/2016 11/04/2016
14061754 | Pl 1301 30mm AZA 1006 12m (M) ATA1005 01/04/2016 0001 | Proceso 360.00 30254 IS Viernes | sabado Domingo e
14061785 | Plg 1301 30mm AZA 1008 2,8m () 01/04/2016 0001 | Procesa 360.00 236 45
14061786 | Plg 1301 30mm AZA 1008 3,1m (M) 01/04/2016 00001 | Inicializada 000 000 Aceria Colina
T40B1787 | Plg 1301 30mm AZA 1008 3,2m (M) 010472016 0001 | Procesa 360.00 34816
14061768 | Plg 1301 30mm AFA 1008 3,5m (M) 010472016 00.01 | Procesa 30000 297 08
14061789 | Plg 1301 30mm AZA 1008 ,4m (M) 010472016 00:01 | Procesa 216000] 209106
14061790 | Plg 1301 30mm ALA 1011 2,3m (M) 01/D4/2016 00:01 | Inicializada 0.00 0.00 Laminacion Colina
14061791 | Plg 1301 30mm ALA 1011 3,1m (M) 01/D4/2016 00:01 | Inicislizada 000 0.00
14061792 | Plg 130x130mm AZA 1011 3 2m (M) 01/04/2016 00.01 | Inicializada 0.00 0.00
14061783 | Plg 130x130mm AZA 1013 12m (M) 01/04/2016 00.01 |Proceso 240.00 19325
14061794 | Pl 1301 30mm AZA 1021 Gm (M) AZA 1021 01/04/2016 0001 {Inicializads 000 .00 Laminacion Renca
140817895 | Plg 1301 30mm AZA 1021 31m (W AZA1D2] 01/04/2016 00.01 |Inicializada 0.00 0.0 T
e | o | ek
Programa prod on (palang 2 8 !
Programa | Orcen Acero Largo-zseccion | Colada  [|Fecha inicio Fechatérming |Tonelsje | Tiempo| Disponikle
14061798 12.00m - 0.13m (105514 [|1504/16 00.00 |1504/16 00.49 60.0) 0050 Aceria Colina
14061795 12.00m-013m 105515 (11804116 00.50 (1804116 01.39 600} 00.50 Orden Fecha inicio Fecha fin Acern Tonelaje |Coladas |Palanguilas [Largn | Seccidn
mggl ?{gg gzgg? - g 12:2 18221? ggigg g;zgg 1g£mg gg:fg gg:g gg:gg 14051784 | 0GAD4/201 6 23:50:00 07/04/2016 03:08000] AZA 1005 240,00 4 52| qz200] 043
14061796 12.00m —0.13m | 105518 {[ 150416 0320 150416 0403 | 60.0[ 00:50 14051783 | D7I042016 0315:00] 07/04/2016 D3:05:00 £0.00 ! 38| 1280 013
12 00m - 0.13m 0416 04 14051815 | 07/04/201 6 0:00:00 | 0740472015 06:05e00 300.00 s 90| q200[  ods
14061795 12.00m - 013m |105520 || 1804016 0500 14051811 | 07/04/201 6 081 0:00 | 07/04/2015 09:43:00 120,00 2 EE I EE
14061795 12.00m - 013m | 105521 18416 10:05 14061785 | O7A4/2016 09:50:00| 07/04/201 5 1:28:00 120,00 2 8| 290 043
14061795 12.00m - 013m_|105522 [|1804/16 10:09 1804016 10:58
14061798 12.00m - 013m | 105523 ||1804/16 10:59 [ 1504116 11:46 i i6n Colina
14061796 12.00m - 013m 105524 |[1804M16 11:49 11G04/1612.38 Orden Fecha inicio Fech fin Acero Tonelije_|Coladas | Palanailes |Malerial
1:321 ;gg ::éggm : g ::gm ::gggég 1gg:ng ::ggg ::gg:ng ::3122 14077076 DED42016 23:00:59 734.40 13 481 | Alambron 5 Smm SAE 1008
14061798 12.00m - 013m | 105527 || 1804161419 14077077 0704/2016 23:00:59 75220 13 502 | Alambron B Smm SAE 1008
14061795 12.00m - 0.13m |105528 1504116 16.25 14077078 | DGI0412016 23:00:58 708.70 12 465 Alambran 07 Smm SAE 1020 (V)
14061795 12.00m - 013m | 105529 |[1&04/16 16:23 14100751 | 1/04i2016 000000 641,30 1 420 B hormigon 06mm 12m A530-420
14061798 12.00m - 0.13m 1504016 23.49
14061798 12.00m - 0.13m 1504716 23:50 | 1940416 00:39
Laminacion Renca
Orden Fecha inicio Fecha fin Aoero Tonelsje |Coladas | Palanguilas | Matsrial
14058705 0604520165 23:18:00] 070452016 14:16:30 | P Prushas 50.10 2 1536 | Plana 20x5min Bm Comarcial (M)
N insrt 2o pesnl 14056706 | 07/04/2016 141 B:31 | 07/04/2016 14: 23003 | F Prusbas 130 1 3| Plana 20xSmm bm Comercial ()
eer Insertar programar lesplazar T

premm—s

Informes de Cumplimiento de
Plan y las informaciones de
Calidad son correlacionadas

para seguimiento.




Modulos relevantes del Sistema : MedloAmblente
istema de Gestion Operacion: =
Gerdau AZ

stema Js- GEbLID
erdau

Monitoreo de Radioactividad

[ =~ T )

Estac.
Graa 15-1

Groa 15-3

Prensa Vezzani 1023
Prensa Vezzani 1225
Patio Chatarra
Estacion Algarrobal
Estacion Margarita 1
Estacion Margarita 2
Prensas

Patio Sur

oficial Gerdau AZA NORMAL

NORMAL
2?7?72

NORMAL
NORMAL
NORMAL

T

Valor Limite U.I

4000;

Emisiones Aceria
Concentracion de Co en pp
Concentracion NO en ppm
Concentracion NO2 en ppm
Concentracion NOX en ppm
temperatura del flujo de
Material Particulado
Material particulado 2

Informacioén d

73.50
12.18
0.12
10.64
91.53
348
283
295
621359.0
2676.9

lonitoreo
ALARMA

Alamas en computadores
de Operadores de Horno
Eléctrico, Prensas de

Tendenc

Tendencia m
100,00 ----

ppm

“ppm

ppm 00 e —
pPpm

°c

mgim3

mg/im3

mmwc

m3/h

m3/h

09:13:10
2370372008

Tendencia material particulado

12:33:10
2310372008

m

p— - | o | oo BE
=11 ]

ra L sT

15:53:10
2310372008
Tiempo
0.00

100.00 Sample

Detencion Automatica de
procesos ante sobrepasos.
Informes de Eventos de
Sobrepasos de maximos,

Chatarra y Gruas de Carga

Chatarra. Alarmas y Tendencias para

Operadores
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