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SGPLAM

Sistema de Gerenciamento
Produgao de Laminagao

S

objetivo controlar a tonelagem de canais dos

cilindros,discos, gaiola e guias de laminacao. O sistema permite fazer um

controle real da tonelagem de laminacdo e possui um painel onde o usuario

consegue montar os cilindros, ativando e desativando o canal que sera usado

durante o processo de laminagao. Também é possivel montar as gaiolas e guias
em cada posicao. O Software pode ser usado em conjunto com o SIGEL para
uma melhor performance, funcionamento e controle.

O Software também gerenciar as gaiolas durante o processo de laminacao, pois

toda a tonelagem lancada fica armezenada nela. Também permite fazer uma

gestao de manutencao das gaiolas, pois o software possui controle especificos

de gestao de manutencado. Para finalizar o software possui uma gestao da

montagem operacional, como troca de V-Ring, O-Ring e outros.
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Tela Principal: O usuério tem acesso a tonelagem dos canais de todos os cilindros, discos e guias de
laminacdo. Também pode acessar a informacgdes, observacdes e manutencao das gaiolas bem como
montagem das gaiolas na oficina e também diversos relatérios de gestdo e planejamento de manutengao
das mesmas. O sistema esta dividido em DESBASTE, INTERMEDIARIO, PFM, BLOCO, PINCH ROLL,
ADICIONAR PRODUCAO, INFORMACOES, MANUTENCAO GAIOLAS, MONTAGEM GAIOLAS DE LAMINACAO
E TONELAGEM GAIOLA. Para acessar o usudrio precisa clicar na fun¢des para abrir a tela de controle.

uelVlled  Controle de Produgdo — MORGAN - RS

TONELAGEM GAIOLAS

Sistema de Gerenciamento
Produgdo de Laminagao
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Controle de producao do Desbaste: Controle responsédvel do desbaste. Quando usudrio selecionar
um cilindro no campo numero de cilindros os dados diametro, fabricante, corda, profundidade, raio e as
tonelagem dos respectivos canais serdo automaticamente preenchidos, estd tecnologia é valida para
todos os controles, como Desbaste, Intermediario, PFM, Bloco e PR. Depois usudrio devera escolher uma
gaiola e uma guia a ser montada no sistema. Quando selecionar uma gaiola ou guia, automaticamente os
campos tipo e tonelagem serdo preenchidos.

Obs.: No Software SIGEL é possivel fazer a cadastro dos cilindros, guias, gaiolas, corda, profundidade e
raio.
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Controle de produ¢dao do Intermediario: Esta tela é responsavel por fazer o controle do
intermediario e possui todas as funcionalidades dos demais controles.
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Controle de Producédo Intermediario
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Controle de produ¢ao do PFM: Esta tela é responsével por fazer o controle do intermedidrio e possui
todas as funcionalidades dos demais controles.
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quinta-feira, 25 de fevereiro de 2021
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Controle de producdo do Bloco (G19 a G24): Esta tela é responsavel por fazer o controle do bloco
e possui todas as funcionalidades dos demais controles.
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Controle de producdo do Bloco (G24 a G28): Esta tela é responsavel por fazer o controle do bloco
e possui todas as funcionalidades dos demais controles.
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Controle de producao do Pinch Roll: Esta tela é responsével por fazer o controle do bloco e possui

todas as funcionalidades dos demais controles.
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Controle de Dammy: O Sistema possui uma fun¢do que permite desabilitar o equipamento utilizando
dammy, para isso o usudrio precisa habilitar ou desabilita a funcdo dammy. O controle desbaste,
intermedidrio, pinch-roll e bloco possuem essa funcao.

= - o x

Controle de Producao Pinch Roll's

quinta-feira, 25 de fevereiro de 2021

PR1
Dammy

| MdmeroPR || Dimero | |Ndmero Gaiolz| || Bitola |

P R 2 (Gt | [ Gz | [ Gl | | Gmz | |pr3 [+] 1= | VIRGEM TEE1114 [~| ,m
Ll | 6119 | | 6119 | | 0 | | 0 | 2= |pr4 :| 20 | VIRGEM ||% N":}H

[C] Dammy
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Tela de controle alerta: O sistema possui um sistema de alerta para emitir uma mensagem toda a vez
que alguma gaiola ou guia possui canal que esta preste a vencer.

Obs.: No Software SIGEL é possivel fazer a cadastro da tonelagem padrdo e a tonelagem que o sistema
emitird o alerta.
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Alerta canal vencido:

Principal | Controle de Producio - MORGAN - RS E
4 © @ 7@ B 7 @ &
L2 L2 2 S - 0 0 > B @ Q = b
G1 G7a G13 G19 G224 PR1 PRODUCAO Didmetro Tonelagens Langar Langar  Relatérios Langar Relatérios Consultar Canfirmar Imprimir Tonelagem
AGH G12 aG18 aG23 aG28 aPR4 e Mesa Padrdo observagdes  manutengdo - check-list - montagem check-list check-list
DESBASTE INTERMEDIARIO  Pré-acabador BLOCO PINCH ROLLS  ADICIONAR PRODU... \NFURMJ\[;@ES OESERVA[;6E5 MANUTEN;)‘\‘U GAIOLAS | CHECK-LIST OFICIMA DE CILINDROS ' CHECK-LIST OPER... IMPRIMIR  TONELAGEM GAIO...
Tomando um Decisdo X

Canal 3 da Gaiola 7 preste a vencer! Tonelagem real: 3374,
Tonelagem maxima do canal: 1000

Alerta guia vencida:

{lll\ed Principal Controle de Produgao - MORGAM - RS
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Gl G7a G13 G1?  G24 PR1 PRODUCAQ Diametro Tonelagens Langar Langar  Relatdrios Langar Relatarios Consultar Caonfirmar Imprimir Tonelagem
AGE G12 aGle 4G23 aG28 aPR4 eMesa  Padrdo observagdes  manutengio - check-list - montagem check-list check-list

DESBASTE INTERMEDIARIO Pré-acabador BLOCO PINCH ROLLS ' ADICIONAR PRODU... INFURMAl;f!ES DESERV.&gC“JES M.&NUTEN[;.EU GAIOLAS | CHECK-LIST OFICINA DE CILINDROS  CHECK-LIST OPER.. IMPRIMIR ' TONELAGEM GAIO...

Tomando um Decisio x

Guia da Gaiola 5 preste a vencer! Tonelagem real: 200 .
Tonelagem maxima da guia: 100
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Controle de isolamento de canal: Controle para isolar os canais dos cilindros de laminac3o, pois
guando usudrio montar o cilindro que houver canal isolado o sistema sinalizar quais canais estd isolados.

Obs.: No software SIGEL, quando usuario emitir uma ficha no sistema, ele pode selecionar os canais que
serdo isolados. Também no SIGEL quando aplicar uma reusinagem os canais laminados serdo zerados e
os canais isolalos removidos.

= - o0 x

Controle de Pr i Roll’s

. guinta-feira, 25 de fevereiro de 2021
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Controle de langamento de produ¢ao do SGPLAM: Controle para alimentar o sistema, nele é
feito lancamento da producdo do turno. Quando lancamento for feito, todos os cilindros montados que
estiver com o status montado e as guias e gaiolas receberam a tonelagem langada.

Obs.: Ao fazer lancamento o sistema soma a tonelagem existente mais a tonelagem de lancamento.

LUGIIeY  Principal Controle de Produgdo - MORGAN - RS t
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AGE G12 aG18 aG23 aG28 aPR4 & Mesa Padrao observagfes  manutengdo - check-list - montagem check-list check-list
DESBASTE INTERMEDIARIO Pré-acabador BLOCO PINCH ROLLS  ADICIONAR PRODU... \NFORMAQEJES OESERVAQEJES MANUTEN@EO GAIOLAS CHECK-LIST OFICINA DE CILINDROS CHECK-LIST OPER... IMPRIMIR TOMELAGEM GAIO...
= Cadastros - o %

Lancamento de producio turno:

Produgio:

Adicionar
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Controle de observagoes e anotagoes: Controle para fazer anotacdes nas gaiolas de laminag3o.
Todas as gaiolas possuem um campo para fazer sua anotacio.

TN O SR W W W)

Observacoes

Vazando oleo barulho forte no mancal no
turno 1 I
_ - .

| Ndo estd mais vazando

Troca dosador na préxima
preventiva
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Controle de informagoes: Controle para informar didmetro méaximo, didmetro minimo e mesa das
gaiolas, guias e cilindros de laminacgao.

Informacoes adicionais
. 15:57:55

Cilindro - Desbaste
Gaiola 12 4
Mesa: 1275mm
Diametro Max: 625mm

Diametro min: 525mm

Discos - PFM1
Gaiola 13
Mesa: 70mm
Diametro Max: 200mm

Diametro min: 270mm

Discos - Pinch Roll
S5 a7 FMTC

7.50 2 9.90 FMTC

Mesa: 71.7mm
Diametro Max: 210mm

Dizdmetro min: 181mm

Cilindro - Desbaste
Gawola5e b
Mesa: 1100 mm
Diametro Max: 550mm

Diametro min: 465mm

Discos - PFM1
Gaiola 14
Me=za: 95 mm
Diametro Max: 300mm

Diametro min: 270mm

Discos - Pinch Roll
&6.30 e 8 CASD

Me=za: 71_7mm
Diametro Max: 210mm

Diadmetro min: 181mm

Cilindro - Intermediario
Gaiola 7 e 8

Mesa: 600mm
Diametro Max: 515mm

Didmetro min: 430mm

Discos - PFM2Z, PFM2 e BLOCO

Gaiola 15 3 28

Me=a: 71.7 e 44 45mm

Diametro Max: 228mm

Diametro min: 205mm

Discos - Pinch Roll

14 3 19.90 FMTC / 16CAS50
103 13.90 FMTC /7 10 a 12 CAS0

Mesa: 71.7mm
Dizdmetro Max: 2 10mm

Dizdmetro min: 181mm
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Controle de informagodes: Controle para informar tonelagem maxima de todos os cilindros, guias e

gaiolas de laminacao.

2| Controles = | 5 -

Tonelagem padrao

Desbaste Intermediario Bloco - FMTC
1 - 20.000 7 - 10.000 Bitola/Prep/Acab
2 - 20.000 8- 10.000 5,50 - 1200 - 600
3 - 20.000 9 - 10.000 6,00 - 1200 - 600
4 - 20.000 10- 10.000 6,35 - 1500 - 750
5 - 15.000 11-10.000 6,50 - 1500 - 750
6 - 20.000 12 - 8.000 7,00 - 2000 - 1000

7.50 - 2000 - 1000
8,00 - 2000 - 1000
10,00 - 2000 -
1000
11,00 - 2000 -
1000
Bloco Discos - PFM 12,00 - 2000 -
1000
12,70 - 2000 -
19 4.000 13- 20.000
ﬁ? : 1333 14 - 20.000 Discos - CA50
15- 10.000

ETR A M
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Controle de manuteng¢ao de gaiola: Esta funcio controla a troca de componente por tonelagem ou
por data, ou seja, toda vez que uma peca/atividade de uma gaiola for trocada o sistema imputa a
tonelagem da troca e a data. Assim o sistema consegue mostrar a tonelagem laminada e quantos dias
aquele peca/atividade ja foi usada. Quando efetuar uma manutengdo o usudrio precisa selecionar o
numero da gaiola e o sistema mostra automaticamente a tonelagem total. Depois é preciso escolher o
nome do funciondrio e a atividade da manutenc¢do. Quando selecionar uma atividade o sistema mostra
automaticamente a tonelagem de troca.

Obs.: No Software SIGEL é possivel fazer o cadastro das atividades e suas respectivas tonelagem de troca
e também a cadastro das gaiola de laminagdo.

El Cadastros - M ®

Manutencao de gaiolas

{Nowvo)
Gaiola manutencio: RRTT E
26/02/2021 MNome: Walace Pavio E 1432
tividade Anel "Nilg" [~]
Observacao: -
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Controle de manutencdao de gaiola: Controle mostra quais atividade foram realizadas e suas
respectivas tonelegam laminadas até o momento. Sistema também exibe a tonelagem de troca da
atividade e o total de dias da ultima troca. Quando langado uma mesma atividade o sistema zera os dias
e a tonelagem laminada, voltando a um novo ciclo. Caso seja uma pega/atividade ainda ndo realizada o
sistema insere ela no controle.

=] Relatérios - 0O x

Manutengio de gaiolas

B eee——
B —

Numero Atmmidade Data Tonelagem Pega Tonelagem Total dia Tonelagem  Operador Observacao

manutengio real trocada laminada MR“““l['
eal
com: peca nova:

de troca

WA1233

Ma_ngote de lubrificacao 09/02/2021 2785 2215 570 18 777 Walace Pavio

Anel "Nilo" 03/02/2011 2785 115 2670 24 T7 Walace Favio

Controle de histdrico manutengao de gaiola: Controle mostra quais atividade foram realizadas
por data de manutencdo e tonelagem de troca.

Histérico manutencio de gaiolas

- ————
B ——

Gaiola Atvidade Data Operador Tonelagem Obs.
Manutencgio da troca
WA41233

Amnel "Nilo™
03,02/ 2021 Walzce Favdc 115
03,02/ 2021 Walace Fardo 100

Mangorte de lubrificacao
09702/ 2021 Walace Pavio 2215

Imprimir |

sibado, 27 de fevereiro de 2021 Figina 1 de 1
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Controle de planejamento manutencao de gaiola: Controle mostra todas as gaiolas e suas
respectivas atividades realizadas, por tonelagem e data. Nesse controle o usudrio pode ter uma visdo da
data e tonelagem da troca de cada atividade/peca.

Frie Tipo Afividade e = Tonelagem Totaldia Tonelagem Data e Observacao
Real trocada laminada Manut. e trocapega Manutencgio
con: nova:

Molas prato 1432 1107 325 16 77 09/02/2021 Walace Favic

Mangote de lubrificacac 1432 1057 375 16 berl 9/02/2021 Walace Pavic
WA1233 NH34

Mangote de lubrificacao 2785 225 570 16 kel 09/02/2021 Walsce Favic

Anel "Nile" 2785 115 2670 22 kel 03/02/2011 Walace Pavio

Imprimir -

Controle montagem de gaiolas e check-list Oficina: Controle de montagem de gaiolas na oficina
de cilindros. Sempre que uma gaiola sair do processo de laminacdo e o operador de montagem e fazer a
troca dos cilindros é preciso langar no sistema. Também é possivel fazer o check-list para ser confirmado
no modulo laminador. Depois de imputado os dados no sistema, a tonelagam laminada é zerada, porém
a tonelagem real permanece a mesma.

El Cadastros - 0o x

Controle motagem de gaiola

‘ Numero gaiola ‘ ‘ | v| ‘ Tipo ‘ | Posicao ‘
| Operador ‘ | Vl Observacoes
[Data montagem] | 12/04/2021 | [Trocouv-Ring? | | |
| Estatus gaiola | | v] | Trocou O-Ring? | | v]

Check-list
| [1] [Lmpeea dos mancais? |

[[2] [Verificar a numeracho dos dilindros? \

| 17| |Checar plano de cambio para verificar canais e guias a serem montados.?

| 18| [Checar contenitor verificando condicdes dos barres méveis e tubulacio/engate refrigeracio?

| |ﬂ ‘AHEXEI'E folha de usinagem do cilindro ao chec list, devidamente preenchida? | ‘ 19 ‘lepar o5 barrdes & fusos . apos lubrificar com graxa molicote

| 4 ‘Veriﬁcar didmetro dos cilindros, e anotar ?

|
|
| @ ‘Checara profundidade dos canais 7 |
|

| 6| |Checar esmerilhamento dos canais conforme padr3o?

| 21 ‘Montarchuuelmmfer\orquandoforgalola do acabador?

‘ | 20 ‘Limpar os engates rapido e sertifica que estio conectados ?

[ o e

| 22| |Verficar refrigeracie inferior contra entupimentos e fixacio?
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Controle recebimento de gaiola Laminador: Depois do check-list feito na oficina é preciso fazer

liberacdo no laminador. Somente depois de liberadar na oficina e no laminado que o operador consegue
montar gaiola no sistema para producao.

El Cadastros - B %

‘Consulta gaiola‘ ‘ ‘ v‘ |".',’.wo gaio :| | | ‘ Posicdo ‘ ‘ ‘

T

[ Operador | | | [ Operador | | <] [ Observasdes
[Data momagem| | | ‘ | Data liberada | | 12/04/2021 |
= \ | [Ewrsguoa ] | =

| m ‘L\'mpeza dos mancais?

| 17 |Checar plano de cambio para verificar canais e guias 3 serem montados.?

[[2]  [Verificar a numeragao dos cilingros? | 18| [Checar contenitor verificando condicoes dos barrées méveis e tubulacio/engate refrigeracao?

| ‘ﬁ |Anexar a folha de usinagem do cilindro ao chec list, devidamente preenchida? | | | | 19| [Limpar os barrées e fusos. apés lubrificar com graxa molicote

| 4|  [Verificar diametro dos cilindros, e anotar 7 20| [Limpar os engates rapido e sertifica que estio conectados ?

5 ‘Checar a profundidade dos canais 7 21| |Montar chuveiro inferior quando for gaiola do acabador?
ﬂ Checar esmerilhamento dos canais conforme padrio? | 22| |Verficar refrigeracio inferior contra entupimentos & fixacio?

Relatorio check list realizados: Todos os check-list realizados serdo exibidos nesse controle e é
possivel saber os responsaveis do check-list de liberacdo da oficina e do laminado.

| Relatarios - 0 X

Relagio check-lis realizados

)

——
Tipo gaiola Numero
= Estatus Operador Data Estarus Data Operador

NHI19
TESTEI1122 Liberada Walace 08,/04/2021 Liberada 08,/04/2021 Walace
Pavie Pavio

NH28
GGTTII1IN Liberaca Walace 0770472021 Liberada 120472021 Walace
Paviio Paviio

Imprimir | -




SGPLAM

Controle de tonelagem real e tonelagem total: Sistema exibe todas as gaiolas com suas

respectivas tonelagem real e tonelagem total.

Relatdrios B X
Relatdrio de tune]agem gaiula de
Posicio Numero Tonelagem  Tonelagem
cilindros total laminada
1 K ﬂ

1 .

Imprirmir |

segunda-feira, 12 de 2brl de 2021
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.

Controle registro de montagem no sistema: Sistema exibe todos os funcionarios com suas
respectivas data e hordrio que foi efetuada uma troca de cilindro, gaiola ou guia.

Histérico montagem de gaiulas

Gaiola 29 = PR BGaicla 30 = PR2JGaiola 31 = PR3}Gaiola 29 = PR4

Cilindro Data Guia Data Gaiola Data
montagen montageni montagen
Admin 12/04,/2021 Admin 12/04 /2021 Admin 12,/04/2021
1700520 093658 05700
Admin 25/02/2021
15:52:03
Admin 09,/02/20Z1
1224116




