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RESUMO

Este trabalho trata da modelagem de processos e tem como objetivo mapear o processo do
alto-forno e sinterizagdo da empresa Sinobras, estabelecendo os parametros do produto e
do processo, tendo como método a utilizagdo do software Microsoft Visio, suas ferramentas
e pesquisas em livros especificos da area, aprimorando o estudo com conhecimentos de
engenheiros e outros profissionais da empresa. O trabalho resultou numa analise do processo
do alto-forno e da sinterizagdo, contribuindo para a empresa Sinobras e seus profissionais,

auxiliando a produgéo do ferro-gusa e do sinter.
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1 INTRODUGAO

O trabalho tem como area de
concentragdo a qualidade nos processos,
sendo elaborado pela necessidade de mapear
os processos do alto-forno e sinterizagcao da
empresa Sinobras, determinando as etapas
dos processos, seus parametros e pontos
criticos, contribuindo para a empresa, seus
funcionarios e o meio académico, como
importante informacao para estudos e
projetos futuros. O estudo tem como tema
modelagem dos processos do alto-forno e
sinterizacado, sendo a delimitagcdo do tema
mapeamento e parametros dos processos,
sendo apresentado um trabalho resultante
de um acompanhamento nas areas do alto-
forno e sinterizagao, descrevendo as etapas

dos processos, seu fluxo e determinando os
seus parametros, ou seja, o que interfere
na qualidade do produto e do processo na
producéo.

Este trabalho tem como objetivos levantar
0s principais conceitos sobre modelagem
de processos, analisar as etapas dos
processos do alto-forno e sinterizacao, fazer
0 mapeamento dos processos e estabelecer
os parametros de produto e processo.
A instituicdo concedente do estagio é a
empresa Sinobras S/A (Siderurgica Norte
Brasil), localizada no distrito Industrial de
Maraba, no Estado do Para, Rodovia PA 150,
km 425. A empresa tinha o nome de Simara,
mas foi comprada pelo grupo Ago Cearense,
mudando o nome para Sinobras, inaugurada
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em 2008.

O estagio foi realizado na empresa
Sinobras S/A, nos meses de outubro
e novembro, nas areas do alto-forno e
sinterizagao, utilizando como métodos um
treinamento sobre modelagem de processos
para a elaboracgéo do projeto e sua conclusao.
Foram feitas visitas as areas do alto-forno
e sinterizagdo, com o objetivo de conhecer
0 processo e suas etapas. Em seguida
sera feito o mapa de processos utilizando a
ferramenta diagrama de blocos, utilizando
o programa Microsoft Visio e determinando
0S seus parametros, os pontos criticos que
interferem no processo, produto em processo
e final, sendo por fim elaborado e concluido
o projeto.

Foram feitas pesquisas nos meses de
outubro e novembro, utilizando ainternet, livros
especificos e revistas online com conteudo
referente ao assunto tratado na elaboracéo do
projeto, complementando com informacgdes
de engenheiros e profissionais das areas
estudadas, para fazer o mapeamento do
processo do alto-forno e sinterizagdo com
sua particularidade apresentada na empresa
Sinobras.

A modelagem de processos esta presente
nas empresas, pois contribui para o bom
funcionamento e organizacao dos processos
produtivos e a gestao da empresa, conforme
Barbara (2008), processos sdo agoes
integradas e ordenadas que tenham um
fim especifico, sendo gerados informacoes,
servigos e produtos, que sao representados
por fluxos de atividades e eventos. Segundo
Barbara (2008), processos organizacionais
s&o atividades organizacionais que envolvem
pessoas, procedimentos, recursos e
tecnologia, sendo o uso de processos um
requisito de grande parte dos sistemas de
gestao organizacional, que é um sistema
para estabelecer politicas e objetivos da
empresa, que atualmente € uma exigéncia do
Prémio Nacional de Qualidade e das normas
ISO 9000, sendo que toda empresa para

ser competitiva no mercado precisa ter um
processo bem elaborado pelo seu sistema
de gestao organizacional.

De acordo com Cruz (2005), processos
€ a introducao de insumos em um ambiente,
formado por procedimentos, regras € normas,
que ao processarem 0s insumos, transformam
em resultados que serao enviados aos clientes
dos processos em forma de saida, dessa
forma podemos observar que processos sao
entradas, transformacgao e saida. Conforme
Slack (2009), a producéo € qualquer atividade
que tenha input, matérias utilizados no
processo, transformacao, na qual é feito todo
0 processo do sistema, que os materiais sdo
transformados e output, que é o resultado do
processo, onde os produtos sdo entregues
aos clientes.

Segundo Barbara (2008) existem os
processos-chave de negocio que sao criticos
para 0 sucesso organizacional, que serao
tratados nesse projeto, que seus resultados
produzem grande impacto nos clientes, falhas
nesses processos comprometem todo o
sistema e sdo criticos para a estratégia da
organizagao, sendo que para ser possivel
diminuir riscos, desperdicios de recursos,
tempo € necessario que todas as unidades
de processos dentro da empresa entejam
bem organizadas. Para Alves e Junior
(2010), as empresas para serem mais
competitivas precisam utilizar a criatividade
para aperfeigoar as estratégias de melhoria
nos produtos e processos que desenvolve.

O alto-forno, segundo Rizzo (2009), é
um reator metalurgico utilizado na produgao
ou fabricagcdo de ferro-gusa e escoria,
utilizando como insumos para sua produgao
0 coque ou carvao vegetal, minério de
ferro granulado, pelota, sinter, fundentes
e adigbes. Conforme Rizzo (2009), o alto-
forno possui as seguintes etapas, através da
fusdo redutora de minérios de ferro, carvao
vegetal e fundentes, que sao carregados no
topo do alto-forno em temperatura ambiente,
sendo na descida transformados pela
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acao de gases ascendentes, resultantes
da reacao de combustido do carbono dos
combustiveis com o oxigénio do ar de
combustdo aquecido de 500°C a 1.200°C,
soprado pelas ventaneiras, enriquecido ou
nao com oxigénio e combustiveis auxiliares,
sendo os insumos transformados em liquido
na forma de ferro-gusa e escoéria, apos sofrer
varias reagdes quimicas.

Segundo Rizzo (2009), podem-se
visualizar os parametros do processo do alto-
forno, que podemos dividi-los em parametros
do produto e do processo, que influenciam na
producgao, sendo os parametros do processo
controlaveis, que se pode controlar o ruido,
gue nao pode ou nao € interessante controlar,
sendo os considerados criticos 0s que se
apresentarem problema param a producéo,
os parametros de produto, os parametros
do produto final e os produtos em processo,
o produto resultante de cada etapa do
processo. De acordo com Machado (2006),
a sinterizagao consiste nas seguintes etapas,
misturar e homogeneizar finos de minério,
finos de carvao ou coque, finos de fundentes
e a humidade fazendo a combustao do carvao
ou coque, de modo que a temperatura atinja
de 1200°C a 1400°C, para que a umidade
evapore e as particulas da carga se unem por
caldeamento, obtendo um material poroso e
resistente o sinter.

Inicialmente se versara sobre a empresa
onde foi realizado o estagio, as fontes de
pesquisas, metodos utilizados, abordando
0s principais conceitos de modelagem
de processos, alto-forno e sinterizagao.
Complementando sobre a aplicagao da
modelagem de processos, 0s mapas
desenvolvidos e os parametros de cada
etapa do processo e por fim é apresentada
a conclusao do trabalho e a sugestao
para trabalhos futuros, finalizando com as
referéncias utilizadas.

2 A MODELAGEM DE PROCESSOS

Este trabalho tem como area de
concentracdo a qualidade nos processos,
com o tema modelagem dos processos do
alto-forno e sinterizagao, todo processo pode
ser mapeado e determinado o seu parametro.
Segundo Valle e Oliveira (2009), o processo
tem as entradas de materiais, energia,
informacgdes, clientes, o processo e as
saidas, produtos com valor agregado, saidas
indesejadas, agregacao de valor publico,
informagdes para outros propositos, como
representado no anexo A. Os processos
em uma empresa tém uma hierarquia de
acordo com Barbara (2008), os processos
sao divididos em macrossistema, sistema,
subsistema e microssistema, representado
no anexo B, sendo que cada etapa da
hierarquia € composta por determinada fase
do processo e atividade dentro da empresa.

Conforme Barbara (2008), modelagem de
processos € a identificagdo e mapeamento de
processos, sendo analisados principalmente
0s processos-chave que garantem o sucesso
da organizagao, melhorando o processo e
visando a integracdo e colaboragdo para
funcionarem de forma harménica, eficiente e
objetiva. Para Valle e Oliveira (2009), existem
varias técnicas para modelar processos, que
descreve a produg¢ao como fluxo de recursos.
De acordo com Barbara (2008), existem
elementos de modelagem de processos,
que sao ferramentas tecnoldgicas, que se
referem a softwares utilizados, técnicas,
conhecimentos praticos no conjunto de
métodos de Analise e Modelagem de
Processo (AMOP), métodos, procedimentos
para realizar as atividades de AMOP,
modelos, sdo formas de representacdo da
realidade, como figuras, graficos e desenhos,
metodologias, que sao os passos, etapas e
critérios a serem seguidos.

De acordo com Barbara (2008), existem
varias ferramentas para modelagem de
processos, como Diagram Designer, Diagram
Studio, RFFlow, Smart Draw, Visio, Work
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Draw, QVIS, IGrafx. Conforme Barbara (2008),
a ferramenta Microsoft Visio possui varios
recursos como diagramas pré-construidos.
A insercao de objetos é facilitada pela
visualizagéo de linhas de orientagéo, sendo
vertical ou horizontal, ink tool, um recurso
que € possivel marcar trechos do modelo,
como um marcador de texto, insert new page,
gue cria uma nova pagina para o diagrama,
independente da atual, através de uma
aba na parte inferior do diagrama, podem
ser inseridas informacées como féormulas,
data de impresséao, custom properties para
custo, duracao e recursos, insergao de
objetos externos e hyperlinks, configuracao
das formatacbes genéricas utilizadas
no diagrama, como texto, conectores,
preenchimento e definidos estilos padrao.
Existem outras ferramentas que o Microsoft
Visio possui, segundo Barbara (2008), como
recursos do menu Tools especiais, shared
workspace, que € uma forma de compartilhar
um diagrama com outras pessoas, sendo
que cada um pode fazer suas atualizagoes
necessarias, proporcionando o trabalho em
grupo e o Snap e glue, configura a forma
de como serao posicionados os objetos no
diagrama.

De acordo com Barbara (2008), o
Microsoft Visio possui outros recursos
como painel de trabalho, onde podem ser
escolhidos os objetos de trabalho, que de
acordo com o tipo de diagrama escolhido,
sao apresentados objetos pertinentes ao
modelo em construgdo e relatério, que €&
um recurso cuja construcao € guiada pela
escolha de opcdes para formata-lo. Conforme
Barbara (2008), existem recursos mais
avangados que o Microsoft Visio possui
como run add-nos, que disponibiliza em
uma unica lista, funcionalidades avangadas
a serem aplicadas no modelo, building plan,
estabelece a relagdo de cores e valores,
com critério para importagcdo de dados,
definindo quais informagdes serao exibidas,
organization chart, trata-se de um wizard

que serve para criagdo de um diagrama
organizacional e Visio extras, que define a
forma de numeracao de objetos, método de
exportagao para bancos de dados e outras
operacgoes adicionais.

3 MAPEAMENTO DOS PROCESSOS

O projeto de estagio foi implementado
através das ferramentas mostradas neste
trabalho, com o auxilio de profissionais das
areas e pesquisas em livros especificos,
sendo pesquisadas as etapas dos processos,
desenvolvendo o seu mapeamento e
separando em etapas, para estabelecer os
parametros do processo de cada etapa.

Para a elaboragcdo da modelagem de
processos € necessario fazer o mapa
de processos, Segundo Barbara (2008),
mapas de processos sao tipos especificos
de modelos, como graficos, imagens,
tabelas de um ou mais processos e listas,
0S mapeamentos de processos podem ser
feitos de muitas maneiras, utilizando varias
ferramentas. Sao utilizadas ferramentas
para a modelagem de processos, conforme
Barbara (2008), sdo softwares usados para
mapear processos criando modelos que
retratam a atividade produtiva da empresa
ou orgao estudado. Segundo Barbara
(2008), as ferramentas de modelagem de
processos servem para automatizar as acées
de gestdo dos processos, compreendendo
modelagem, analise, simulagdo, manutencao
e disseminagdo da estrutura do negdcio,
funcionando a partir de uma ferramenta
grafica, baseando na construgéo, analise e
melhoria de modelos. O mapa de processo
pode ser feito utilizando como método o
diagrama de blocos, de acordo de Barbara
(2008), diagrama de blocos representa
graficamente a sequéncia logica dos
processos, que pode ser vista na figura a
seqguir.
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FIGURA 1 — MAPA DE PROCESSO COM DIAGRAMA DE BLOCO
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FONTE: Extraido e adaptado de Barbara (2008)

Para Rizzo (2009), o ferro-gusa € uma liga
ferrosa obtida através da fusdo de minérios de
ferro e seus aglomerados, apresentando teor
de carbono situado na faixa de 3,5% a 4,5%
e outros elementos residuais adicionados ou
nao propositalmente. As etapas do fluxo de
processo da area do alto-forno da Sinobras
se iniciam com a requisicdo de matérias-
primas dos fornecedores, depois a entrada
de insumos no processo, transportado para
os silos, que, em seguida, sdo peneirados
e transportados para moega, que faz a
distribuigdo nas correias que em seguida,
carregam o alto-forno, onde é reduzida
e fundida a carga, depois de esgotado o
cadinho, sendo produzido o produto ferro-gusa
e o0 coproduto a escoria, depois transportado
para os clientes. O mapa de processo do
alto-forno esta representado no apéndice
A. O mapa de processo da sinterizagao
na Sinobras é representado no apéndice
B. O fluxo do processo de sinterizagao na
Sinobras se inicia na requisigao dos insumos
dos fornecedores, depois a entrada dos
iNSUMOS NO processo que sdo armazenados
nos silos, depois colocados no misturador,
depois passa pelo processo de formagao
de micropelotas, sinterizagdo, em seguida e
feito o tratamento mecanico, resfriamento e
peneiramento, controle fisico e quimico, por
fim o sinter esta pronto para ser transportado
para o alto-forno.

4 0S PARAMETROS DO PRODUTO E DO
PROCESSO

Os parametros de produto do alto-
forno da etapa dos fornecedores para os
insumos da primeira etapa sao, fornecedor
que atenda aos pedidos dentro do prazo
estipulado, fornecedor que tenha qualidade
no transporte da matéria-prima para o alto-

forno, requisicdo da matéria-prima para o
alto-forno, transporte de matéria-prima para o
alto-forno pela empresa PH e os parametros
do processo controlaveis, que também
sdo considerados criticos, sao: compra de
matéria-prima de fornecedores internos e
externos, fornecedor ecologicamente correto,
fornecedor que tenha produtos que atendam
as especificagdes, fornecedor que cumpre e
esteja de acordo com as legislagdes vigentes
e 0 parametro do processo que é o ruido.
O que nao se pode controlar é a falta de
matéria-prima pelos fornecedores.

Os parametros do produto da etapa
dos insumos para os silos sdo o carvéao
umido e leve, insumos que atendam as
especificagbes para o processo do alto-
forno, local e armazenamento correto dos
insumos, os parametros do processo nesta
etapa controlaveis criticos séo, falta de algum
insumo, granulometria e composigao quimica
dos insumos, nivel de insumos nos locais de
armazenamento, insumos livres de elementos
quimicos indesejaveis e o parametro do
processo que € ruido, é chuva. Parametros do
produto, da etapa silos para peneirar a carga,
a terceira etapa do processo sao separar
insumos, secagem do minério, umidade
dos insumos, os parédmetros do processo
controlaveis criticos sdo, abastecimento dos
silos, contaminag&o dos insumos, nivel dos
silos constantes, controle do fluxo que sai dos
silos e o parametro do processo que € ruidos
sao acidentes, falta de energia, quebra de
equipamentos. Os parametros do produto,
da etapa de peneirar a carga para a moega
sdo peneiramento, peneirar um tipo de
material por vez, os parametros do processo
controlaveis criticos sdo, granulometria dos
insumos = 6,3 mm, transporte nas correias,
controle de fluxo de insumos, retirar excesso
de finos e os parametros do processo que é
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ruidos sao acidentes, falta de energia, quebra
de equipamentos. Parametros do produto
da etapa moega para carregar alto-forno. A
quinta etapa do mapa de processo € descarga
de insumos além do programado, precisao
nas balangas, pesagem dos insumos, 0s
parametros do processo controlaveis criticos
sao, carregamento das balangas pelas
dosadoras, controle de armazenamento
de insumos por peso, homogeneizacao
dos insumos, transporte dos insumos nas
correias e o parametro do processo que é
ruido séo acidentes, falta de energia, quebra
de equipamentos.

Os parametros do produto da etapa
carregar alto-forno para reduzir e fundir
a carga sao quantidade precisa de cada
insumo, volume de insumos preenchido
dentro do alto-forno, velocidade na descida
dos insumos no alto-forno, os parametros do
processo controlaveis criticos s&o, condicdes
do alto-forno, inspecao dos equipamentos
de transporte da matéria-prima dentro
do alto-forno, passagem dos gases no
alto-forno, permeabilidade do alto-forno,
produtos indesejaveis nas correias, rotagao
da tremonha, temperatura do alto-forno,
transporte dos insumos na correia para
o topo do alto-forno, vazao no alto-forno
e 0 parametro do processo que é ruidos
sdo acidentes, falta de energia, quebra de
equipamentos e entrada de particulas finas
no alto-forno. Os parametros do produto da
etapa reduzir e fundir a carga para esgotar
cadinho a sétima etapa é consumo do alto-
forno de insumos, excesso de finos no alto-
forno, utilizagdo dos redutores e fundentes
para corre¢cao da escoéria, os parametros
do processo controlaveis criticos sao, ar
soprado nas ventaneiras, gaiola no alto-forno,
obstrucio dos algaravizes, pressao do topo,
pressao do sopro, pressao da coroa, pressao
dos gases, refrigeracao do alto-forno, rotagcéao
da tremonha, temperatura do topo 1 e 2,
temperatura da coroa, vazao da sala de
maquina, vazao de gas entre os cones, vazao
das garrafas dos glendos e o parametro do
processo que é ruidos sao acidentes, falta de

energia, quebra de equipamentos.

Os parametros do produto da etapa
esgotar cadinho para transporte sao,
temperatura da escoria e gases, temperatura
do gusa liquido, produzir gusa liquido e
enviar para panela, produzir gusa sélida e
enviar para roda de gusa, os parametros
do processo controlaveis criticos sao, area
do cadinho, analise do gusa, analise da
escoria, esgotar o alto-forno, lingotamento
do gusa, pesagem do gusa solido glendos
e 0 parametro do processo que € ruidos
sdo acidentes, falta de energia, quebra de
equipamentos. O parametro de produto da
etapa transporte para clientes a nona parte
do processo € local de armazenamento de
escoria, retirar impurezas do gusa sélido na
rampa de gusa, tempo que o gusa liquido
fica na panela, transporte da escoria para
planta de beneficiamento, os parametros
do processo controlaveis criticos sao,
carregamento da escoria para local de
armazenamento, pesagem da escoria, tempo
de preenchimento do gusa liquido na panela
de gusa, transporte do gusa liquido para
a aciaria, transporte do gusa solido para
rampa de gusa e o parametro do processo
que € ruidos sao acidentes, quebra de
equipamentos. A ultima etapa do processo do
alto-forno de clientes para o fim do mapa de
processos tem os parametros do produto final
a composi¢ao quimica do gusa, granulometria
da escoria teor de 0,30% a 0,60% de silicio
no gusa liquido, temperatura do gusa. Os
parametros do processo controlaveis criticos
sao, atender aos clientes no prazo estipulado,
gusa solido livre de placas e terras, produto
que nao atenda as especificacbes exigidas
pelos clientes.

Os parametros de produto da sinterizagcéo
na Sinobras da etapa dos fornecedores para
0s insumos, a primeira etapa do mapa de
processo € custo baixo das matérias-primas,
fornecedor que tenha qualidade no transporte
da matéria-prima para a sinterizacao,
transporte de matéria-prima para sinterizagao
pela empresa PH, requisicdo da matéria
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prima para sinterizagdo. Os parametros do
processo controlaveis criticos sdo: fornecedor
ecologicamente correto, fornecedor que
cumpre e esteja de acordo com as legislacdes
vigentes, compra de matéria-prima de
fornecedores internos e externos, fornecedor
que atenda aos pedidos dentro do prazo
estipulado e o parametro do processo que
é ruido sao faltos de matéria prima pelos
fornecedores.

Os parametros do produto da etapa
insumos para os silos sdo contaminagao dos
insumos, produtos que tenham o especificado
para producédo de sinter de minério de
ferro, transporte para dentro dos silos. Os
parametros do processo controlaveis criticos
sao custo da matéria-prima, falta de algum
insumo, local e armazenamento correto
dos insumos, granulometria e composi¢ao
quimica dos insumos, ser livre de elementos
guimicos indesejaveis e o parametro do
processo que é ruido é chuva. Os parametros
do produto da etapa dos silos para misturador
a terceira etapa do processo é densidade de
matéria-prima, segregacado das matérias-
primas, umidade das matérias-primas, o0s
parametros do processo controlaveis criticos
sao falta de algum insumo nas dosadoras,
leito de fusao, nivel dos silos constantes,
regulacéo das dosadoras, e 0s parametros do
processo que sao ruidos € acidentes, chuva,
falta de energia, quebra de equipamento.

Os parametros do produto da etapa
misturador para a formagao de micropelotas
sao contaminagdo das matérias-primas,
homogeneizagdo dos insumos, tempo
de homogeneizagdo dos insumos, 0s
parametros do processo controlaveis criticos
sdo densidade das matérias-primas, falta
de matéria-prima e os parametros do
processo que sao ruidos é acidentes, falta
de energia, quebra de equipamento. Os
parametros do produto da etapa formacéao
de micropelotas para sinterizagdo, a quinta
etapa do processo é adi¢do de agua, tempo
de residéncia, o parametro do processo
controlavel critico é falta de matéria-prima e

0s parametros do processo que sao ruidos
sdo acidentes, falta de energia, quebra de
equipamento. Os parametros do produto
da etapa de sinterizagdo para tratamento
mecanico sao: falta de protecao de grelhada,
permeabilidade da mistura, umidade, os
parametros do processo controlaveis criticos
sdo abastecimento das sinterizadoras,
altura de camada e bedding, depressao,
falha de logica, falta de matéria-prima,
falta de protecao de grelhada, geracao de
poeira, granulometria da matéria-prima,
intensidade de ignicao, tempo de sinterizagao,
temperatura de sinterizacao e os parametros
do processo que sdo ruidos sao acidentes,
falta de energia, quebra de equipamento.

Os parametros do produto da etapa de
tratamento mecéanico para resfriamento e
peneiramento. A sétima etapa do mapa de
processo € geracao de retorno, peneiramento
eficiente, os parametros do processo
controlaveis criticos sao abertura do britador,
adequar a granulometria do sinter para alto-
forno, geracao de poeira, resisténcia abrasao
e queda e os parametros do processo que sao
ruidos sao acidentes, falta de energia, quebra
de equipamento. Os parametros do produto
da etapa de resfriamento e peneiramento
para controle fisico e quimico sao reduzir
temperatura, transporte nas correias, o0s
parametros do processo controlaveis criticos
sao calha vibratéria, geracdo de poeira,
separagao do bedding e os parametros do
processo que sao ruidos sao acidentes, falta
de energia, quebra de equipamento.

Os parametros do produto da etapa de
controle fisico e quimico para transporte.
A nona etapa do mapa de processo é
coleta de amostra, sinter de acordo com
as especificacdes para o alto-forno, os
parametros do processo controlaveis criticos
sao analise quimica IB, analise quimica FeO,
teste de resisténcia a queda (SHATTER),
teste de tamanho médio (granulometria) e
0s parametros do processo que sao ruidos
sdo acidentes, falta de energia, quebra de
equipamento. Os parametros do produto
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da etapa de transporte para alto-forno
sao pesagem do sinter, falta de sinter,
granulometria do sinter, os parametros
do processo controlaveis criticos sao
abastecimento da cagcamba, falha na logistica
do transporte, sinter sem a presenca de
outros materiais, transporte para silo do alto-
forno, transporte para estoque, tempo de
transporte para alto-forno e os parametros
do processo que sdo ruidos sao acidentes,
chuva, quebra de equipamento. A ultima
etapa da sinterizacao que do alto-forno e o
fim do mapa de processo tem os seguintes
parametros do produto granulometria do
sinter, temperatura do sinter, composi¢ao
quimica do sinter, sinter seco, porosidade
do sinter, os parametros controlaveis do
processo mistura do sinter no alto-forno,
producgao do ferro-gusa de qualidade, volume
de escoria produzido adequado.

5 CONCLUSAO

Foi apresentado neste trabalho o
mapeamento do processo do alto-forno e da
sinterizagcdo da Sinobras. Foram mostrados
os conceitos de modelagem de processos,
as ferramentas utilizadas e os parametros
do produto e do processo das duas areas
estudadas. Podemos assim concluir que os
parametros, tanto do processo do alto-forno,
como da sinterizagao, interferem no processo
e devem ser controlados para a produgao nao
sofrer atrasos ou prejuizos, para que o produto
final esteja de acordo com as especificagbes
dos clientes, tanto internos e externos da
Sinobras. Este trabalho teve como resultado
o levantamento de todos os parametros dos
processos do alto-forno e sinterizagao e ira
contribuir para a empresa Sinobras e seus
profissionais, a fim de amparar as decisdes
tomadas nos processos estudados.

O estudo realizado foi de grande
experiéncia e conhecimento, pois resultou
em um aprendizado com a relagao de
teoria e pratica, no acompanhamento de
profissionais da area. Recomendo que a
partir desse trabalho seja feito na empresa

um plano de ag&o para acompanhamento de
cada parametro relatado, ouve dificuldade
no levantamento dos parametros, sendo
necessaria a visita a profissionais que atuam
no comando dos processos. Para trabalhos
futuros fica a sugestao de relacionar os
parametros dos processos estudados, que
interferem em outras areas da empresa,
como aciaria e laminagao.
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ANEXOS

ANEXO A - MODELO PARA VISAO DE PROCESSOS
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FONTE: Extraido e adaptado de Valle e Oliveira (2009)
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ANEXO B - RELAGAO ENTRE SISTEMA E PROCESSOS

MACROSSISTEMA——p SISTEMA ———» SUBSISTEMA —p MICROSSISTEMA
(Rotina)
PROCESSO DIMENSOES INDICADORES
(Gestio) DE DE
DESEMPENHO DESEMPENHO
e Pessoas e Treinamento <
. [==]
¢ Desenvolvimento =
K
e Processo de ¢ Ambientee Equipe “
Sistema Trabalho . I(?uaéiclz_ui_c dzd '5
. . t
Organizacional rodutividade 2
(macroprocesso) =
. =
e Tecnologia Metodologia <
(ferramentas) .
e Anidlisee
modelagem
MACROPROCESSO ——p PROCESSO —— SUBPROCESSO ———% MICROPROCESSO
(Conjunto de Atividades) (Atividades) (Tarefa)

FONTE: Extraido e adaptado de Barbara (2008).

APENDICES

APENDICE A — MAPA DE PROCESSO DO ALTO-FORNO

INICIO Fornecedores »  Insumos » Silos » Peneirar a Carga
Y
Carregar Reduzir / )
Moega Alto-Forno " fun dir a Carga » Esgotar Cadinho »  Transporte

Y

Clientes 45@

FONTE: O autor
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APENDICE B — MAPA DE PROCESSO DA SINTERIZAGAO

Misturador

Formagdo de
Micro-Pelotas

| Controle Fisico /

Quimico

Transporte

Fornecedores Insumos Silos
N Tratamento Resfriamento /
Sinterizacdo . )

Mecdnico Peneiramento
Alto-Forno FIM

FONTE: O autor

00 000 0000000000000 0000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000 0

00 000 0000000000000 0000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000 0
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