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APRESENTACAO

A obra “A Engenharia de Produgdo na Contemporaneidade” aborda uma série
de livros de publicacdo da Atena Editora. O volume | apresenta, em seus 30 capitulos,
0s novos conhecimentos para a engenharia de producédo nas areas de gestdao de
processos produtivos, manutencdo e simulacéo.

As areas teméaticas de gestao de processos produtivos, manutengdo e simulagéo,
tratam de temas relevantes para otimizagao dos recursos organizacionais. A constante
mutacdo neste cenario torna necessaria a inovagdo na forma de pensar e fazer
gestao, planejar e controlar as organizagcdes, para que estas tornem-se agentes de
desenvolvimento técnico-cientifico, econémico e social.

A crescente aplicacéo tecnoldgica e inovagao nos sistemas produtivos evidencia
a necessidade de processos de gestdo. Muitos destes processos dependem de
simulagbes para reduzir custos de implantacdo e aumento do nivel de preciséo,
auxiliando na gestdo da manutencdo e consequente aumento de eficiéncia e
produtividade.

Este volume dedicado a gestéo de processos produtivos, manutencao e simulacéao
traz artigos que tratam de temas emergentes sobre o planejamento e controle de
producéo, gestdao de processos, mapeamento do fluxo de valor, layout e logistica
empresarial, gestao da manutencao e simulagéo aplicada aos sistemas produtivos.

Aos autores dos capitulos, ficam registrados os agradecimentos do Organizador
e da Atena Editora, pela dedicacdo e empenho sem limites que tornaram realidade
esta obra que retrata os recentes avancos cientificos do tema.

Por fim, espero que esta obra venha a corroborar no desenvolvimento de
conhecimentos e inovagdes, e auxilie os estudantes e pesquisadores na imersao em
novas reflexdes acerca dos topicos relevantes na area de engenharia de producao.

Boa leitura!

Marcos William Kaspchak Machado
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CAPITULO 26

PLANEJAMENTO E CONTROLE DA MANUTENCAO

Renan Barbosa de Assis
Departamento de Engenharia de Producéo
FANESE

Josevaldo dos Santos Feitoza
Departamento de Engenharia de Producao,
FANESE

Bento Francisco dos Santos Junior
Departamento de Engenharia de Producéo

RESUMO: Com o mercado de producédo de
petréleo globalizado, a necessidade de produzir
em grandes quantidades e conseguir vantagens
competitivas faz com que as empresas
petroliferas sejam desafiadas a desenvolver
constantemente inovacoes estratégicas
que oferecam respostas rapidas de forma a
garantir o melhor desempenho continuo no
funcionamento de todos os equipamentos e
ferramentas necessérias a producao de petrdleo.
O presente trabalho consiste em um estudo
de caso tendo como principal objetivo propor
a implantacdo de ferramentas compativeis
para a promocao de maior disponibilidade do
sistema de automacéo. Posteriormente, foram
aplicadas analises das informacgdes coletadas
com auxilio de ferramentas da qualidade. Os
planos de acao possibilitaram a aplicacédo de
melhorias continuas, através de ferramentas,
que otimizem todos 0s recursos necessarios
a melhorar a eficiéncia da disponibilidade e

Engenharia de Producéo na Contemporaneidade

confiabilidade dos sistemas de automacgao
e, consequentemente, a reducdo de custos,
controle ambiental; por fim, a sustentabilidade
e longevidade dos nego6cios no mercado
petrolifero.

PALAVRAS-CHAVE: Sistema de automacao,
Producao de petréleo, Controle da manutencéao

ABSTRACT: With the global oil production
market, the need to produce in large quantities
and achieve competitive advantages makes
oil companies are challenged to constantly
develop strategic innovations that offer quick
responses to ensure the best continuous
performance in the operation of all equipment
and tools necessary for oil production. This work
is a case study with the primary objective to
propose the implementation of compatible tools
to promote greater availability of the automation
system. Subsequently, information analyzes
were applied collected with quality tools aid.
Action plans have enabled the application of
continuous improvement, through tools that
optimize all the resources needed to improve
the efficiency of availability and reliability of
automation systems and, consequently, cost
reduction, environmental control; Finally, the
sustainability and longevity of the business in
the oil market.
KEYWORDS:
production, Control maintenance

Autometion  system,  Oil
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11 INTRODUCAO

No século VIII, durante a Revolugéo Industrial, além do desenvolvimento da
manufatura, houve a implantacédo do capitalismo cujo objetivo era transformar todos
0s meios de producéao e distribuicao em propriedades privadas e com fins lucrativos.
Essa conflagracédo fez com que, no inicio do século XX, sucedesse o fendmeno da
globalizagdo, também chamada de Revolugdo Tecnolégica, possibilitando maior
aproximacao mundial entre as organizagcdes e melhor integragcdo econdémica, politica,
social e cultural, facilitando a vazéao da producéo.

As organizagdes se beneficiaram com a aceleragdo da producédo e,
consequentemente, com o aumento dos lucros. Essa necessidade de produzir em
grandes quantidades desencadeou, na industria mundial, uma nova visao para o
cenario produtivo. Um panorama de mudangas constantes e de alta competitividade
onde a permanéncia das empresas, hesse mercado, procede numa busca incessante
a se adequar as exigéncias mercadologicas.

No setor produtivo nacional, o impacto da continuidade num mercado competitivo,
afeta tanto empresas com experiéncias e tecnologias de primeiro mundo, quanto outras
gue nem sequer dispde do minimo de organizacéo da produ¢do, manutencao, dentre
outros. Talvez o grande desafio das empresas seja manter-se em pleno funcionamento.
Nos processos produtivos realizados pelos pogos de producéo de petréleo no Brasil,
mais especificamente no estado de Sergipe, ndo € uma tarefa muito facil, pois ocorrem
paradas constantes de producédo decorrentes de inUmeros problemas gerados pela
utilizacdo de equipamentos antigos ou danificados, e até mesmo, mais sofisticados,
porém, sem o devido acompanhamento.

Com intuito de se antecipar as informagbes que sinalizem possiveis paradas
e nao programadas dos pocos de producao de petrdleo, faz-se o uso de sistemas
de automacéao, chamado de Unidade de Transmissdo Remota (UTR), cuja finalidade
consiste no monitoramento, em tempo real, das condi¢cdes de funcionamento dos
pocos de petrdleo.

Neste contexto, percebe-se que garantir a disponibilidade e confiabilidade dos
pocos de petréleo pode estar associada a implantacao ou otimizagao de ferramentas de
planejamento e controle, atrelando-as a manutencées mais sofisticadas que condigam
com o objetivo das organizacdes. Garantindo, assim, otimizacéo dos custos, melhor
eficiéncia na disponibilidade dos equipamentos, processos produtivos mais enxutos,
produtos de melhor qualidade, aumento da competitividade, enfim, a sustentabilidade
e longevidade dos negdcios no mercado.

21 MANUTENCAO

A funcdo principal da manutencdo é evitar a deterioragcdo prematura dos
equipamentos, instrumentos e/ou das instalagdes proporcionando o prolongamento
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maximo da sua vida util. Segundo Kardec; Nascif (2013, p. 51) “Existe uma grande
variedade de denominagdes das formas de atuacdo da manutencdo.”, onde essa
variacao esta diretamente ligada a maneira que ocorre as intervencgdes.

Para Kardec; Nascif (2013, p. 52) “Os diversos tipos de manutencdo podem
ser considerados como politicas ou estratégias de manutengcao, desde que a sua
aplicacéao seja o resultado de uma definicdo gerencial ou politica global da instalagéo,
baseada em dados técnicos-econdmicos.”, ou seja, a modalidade de manutencéo a
ser adotada nas industrias sera definida de acordo com a necessidade do processo
produtivo existente ou a ser implantado de modo a permitir que os equipamentos sejam
economicamente competitivos e maximizem a produ¢ao a baixo custo.

A alta competitividade, cada vez mais, exige que as empresas mantenham seus
processos produtivos atrelados a um ou varios sistemas de manutencao, visando-os
sempre como prioridade por estarem diretamente ligados ao seu produto final.

Segundo Xenos (2014, p. 24-29), as principais atividades de atuacdo de
manutencdo sao a corretiva, preventiva, preditiva e produtiva. A NBR 5462:1994 e
Slack; Chambers; Johnston (2014, p. 611) consideram apenas as trés primeiras citadas.
Ja Kardec; Nascif (2013, p. 52), classificam-nas desde a restauracdo emergencial até
a melhoria.

2.1 Ferramentas da qualidade

Atualmente, conceituar-se a palavra qualidade, segundo Deming (1993) apud
Veras (2009, p. 5), é bastante dificultosa, devido a mesma estar associada a “[...]
renovacao das necessidades futuras do usuério em caracteristicas mensuraveis, de
forma que o produto possa ser projetado e modificado para dar satisfacdo por um
preco que o usuario possa pagar.”

Segundo Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 40), a qualidade é a “...]
conformidade, coerente com as expectativas do consumidor; em outras palavras,
significa ‘fazer certo as coisas’ [...]” com foco em reduzir custos e aumentar a
confiabilidade atendendo as expectativas do cliente. Moreira (2008, p. 552) apud
Sobrinho (2014, p. 28) refere-se a qualidade apenas como um “[...] atributo de produtos
e servicos|...]”, devido a mesma manter relacéo e reflexo direto em todas as atividades
desenvolvidas pelos recursos transformadores.

No geral, o termo qualidade € sempre associado a algo bom ou positivo que
atinja a satisfacao das necessidades de todas as pessoas.

Com o objetivo de auxiliar o processo de melhoria continua, principalmente em
atender as expectativas do consumidor, Carpinetti (2012, p. 74) afirma que a melhor
maneira é a utilizacdo de dispositivos chamados de ferramentas da qualidade. O
uso dessas ferramentas proporciona, ndo sé a solugdo de problemas, mas também,
a identificac&o, andlise, controle e melhoria da qualidade dos produtos, servigos e
processos oferecidos. As ferramentas mais utilizadas séo: fluxogramas; diagrama de
Pareto; diagrama de causa e efeito; método 5W1H e método PDCA.

E2
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2.1.1 Fluxograma

Segundo Peinado; Graeml (2007, p. 539), o fluxograma “[...] € um diagrama
utilizado para representar, por meio de simbolos gréaficos, a sequéncia de todos os
passos seguidos em um processo.”

Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 101) apud Sobrinho (2014, p. 30) afirmam
que os fluxogramas tém um papel importantissimo nos processos, de modo geral,
por auxiliarem na identificacdo de desvios e por facilitarem o acesso a informacgdes,
qualifica-los e promover a melhoria continua dos mesmos.

Um fluxograma é desenhado, segundo Araujo (2011, p. 36), utilizando-se varios
simbolos padronizados.

De acordo com Oliveira (2013, p. 269), existem trés tipos basicos de fluxogramas,
cada um deles representado por um conjunto e simbolos padronizados que facilitam
a interpretacao do processo.

2.1.2 Diagrama de Pareto

Segundo Pessoa (2015, f. 1), o diagrama de Pareto “[...] € um grafico de barras
verticais que dispde a informacéao de forma a tornar evidente e visual a priorizagao
de temas.”, ou seja, € utilizado para classificar e priorizar problemas, falhas, nao
conformidades ou anormalidades.

Também chamado de gréfico de Pareto, Peinado; Graeml (2007, p. 546) afirmam
gue 0 mesmo surgiu com a analise do economista italiano Vilfredo Pareto apds a
constatacao que 80% da riqueza do pais estava concentrada nas maos de 20% das
pessoas, na qual, associou e conclui que na maioria dos casos, os defeitos e custo
associados sé&o ocasionados por um numero pequeno de causas. Segundo Peinado;
Graeml (2007, p. 546) apud Salgado (2008, p. 14), o objetivo é separar os poucos
problemas vitais dos muitos problemas triviais, ou seja, identificar que um problema
possui varias causas, mas apenas algumas representam um grande impacto ou perda.

Carpinetti (2012, p. 82-83) afirma que ap0s a coleta de dados das causas, as
mesmas sao dispostas em ordem decrescente de ocorréncias e, posteriormente,
sdo acrescentados os percentuais unitarios de cada ocorréncia. Deste modo, esta
ferramenta evidéncia, de forma mais detalha, diversos elementos que ocasionam um
problema indicando quais devem ser priorizados para solucionar o mesmo.

2.1.3 Diagrama de causa e efeito

Também chamado de diagrama espinha de peixe ou diagrama de Ishikawa,
segundo Pareto; Graeml (2007, p. 550), é uma representacédo grafica “[...] que auxilia
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na identificacdo, exploracéo e apresenta¢do das possiveis causas de uma situacao
ou problema especifico.” Os autores afirmam que o objetivo do diagrama é mostra
possiveis causas de uma determinada ocorréncia, onde elas precisam ser analisadas
isoladamente, comprovando a veracidade e definindo o quanto as influenciam ou
impactam na ocorréncia.

Segundo Pareto; Graeml (2007, p. 550), essa ferramenta, geralmente, € utilizada
de forma coordenada com outras ferramentas, como por exemplo o brainstorming.

2.1.4 Meétodo 5W1H

Segundo Veras (2009, p. 19), o método 5W1H ¢ “[...] um documento de forma
organizada que identifica as agcdes e as responsabilidades de quem ira executar,
através de um questionamento, capas de orientar as diversas acdes que deverao ser
implementadas.”

Também conhecida como a técnica dos 5 por qués, Silva (2015, p. 4) afirma que
Sakichi Toyoda a desenvolveu com a finalidade de analisar um problema, levando-o ao
maior nivel possivel para que se possa descobrir a causa primaria. Segundo Peinado;
Graeml (2017, p. 559), “[...] recebeu esse nome em funcao das letras inicias de algumas
perguntas em inglés que ajudam a esclarecer situagdes, eliminando duvidas que, de
outra forma, podem ser extremamente prejudiciais a qualquer atividade empresarial.”

Segundo Falconi (2004, p. 107), 5W1H é um check-list utilizado para garantir
que a operacao seja conduzida sem nenhuma duvida por parte da chefia ou dos
subordinados. Em alguns casos, utiliza-se uma variacao desta ferramenta, chamada
5W2H (5W1H +1H), onde além das perguntas anteriores, adiciona-se (How Much)
Quanto — Quanto ira custar essa operagao?

2.1.5 Meétodo PDCA

O PDCA, segundo Campos (2004, p. 113), € um método que visa resolver
problemas gerenciando-os. Para Xenos (2014, p. 53), € o método universal para atingir
metas. Segundo Campos e Xenos, a Figura 1 representa o ciclo PDCA composto
pelas seguintes etapas distintas: Planejamento (PLAN) - estabelece claramente suas
metas e os métodos para alcanca-los; execucdo (DO) - educa e treina as pessoas
envolvidas nos métodos a serem utilizados e coloca o plano em prética; verificacao
(CHECK) - observa a situacao e verifica se os resultados do trabalho executado estéo
progredindo em direcdo a meta e atuacdo (ACTION) - atua no processo em funcdo dos
resultados obtidos se os resultados ndo estao progredindo em dire¢cao a meta.
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Execute o
trabalho

Figura 1 — Ciclo PDCA
Fonte: Xenos (2014, p. 54)

Xenos (2014, p. 53) afirma que para atingir uma meta ou varias metas, por
exemplo, reduzir o numero de falhas de equipamentos, reduzir o custo de manutencao,
aumentar a produtividade operacional, dentre outros, é preciso seguir metodicamente
as quatro fases citadas anteriormente, ou seja, as metas sao atingidas através do giro
sistematico do PDCA. Durante esse giro, quaisquer desvios podem ser corrigidos para
que as metas sejam atingidas.

As metas que séo realizadas durante o ciclo do PDCA, segundo Xenos (2014, p.
54), podem ser de dois tipos: metas padrao e metas de melhoria.

Metas padrdo sao metas que se deseja manter. Normalmente, aplicavel em
tarefas repetitivas e de natureza semelhante como: solicitacées de ordens de servicos
ou rotinas de inspecdo. O PDCA utilizado para esse tipo de meta € chamado de SDCA
(Standard-Do-Check-Action).

31 METODOLOGIA

O processo utilizado para a realizacdo deste estudo fundamentou-se em um
estudo de caso, que foi desenvolvido e observada a realizacdo de atividades de
planejamento, controle e manutencédo em equipamentos dos sistemas de automacao
de pocos petroliferos, cuja finalidade é identificar inconformidades e posteriormente
sugerir melhorias.

Os modelos que compdem este estudo podem ser caracterizados como descritivo
e explicativo. Descritivo por caracterizar os equipamentos utilizados na automacgao
de pocos petroliferos, assim como o planejamento e controle da manutencéo dos
mesmos, e explicativo por esclarecer todas as etapas e ferramentas utilizadas no
planejamento e controle da manutencdo dos equipamentos do sistema de automacao
de pocos de petroleo.

De acordo com o modelo conceitual (objeto ou meios), foi utilizada, no estudo, a
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pesquisa de campo, por se tratar no local onde as atividades foram acompanhadas e
analisadas. E documental, devido & utilizacdo de dados extraidos de documentos de
propriedade da empresa onde foi realizado o estagio.

Neste estudo, a abordagem ou tratamento da pesquisa foi concebido de forma
quantitativa, por mensurar dados que representam paradas de equipamentos/
dispositivos do sistema de automacédo dos pog¢os de petrdleo num determinado
periodo; e qualitativa por acompanhar a aplicagcao das etapas de PCM, assim como
das atividades de manutencéao corretivas e, posteriormente, realizar uma analise dos
dados referente a estas ocorréncias.

Para a realizacao deste estudo, a técnica de selec¢ao para os pocos produtores de
petroleo, durante o periodo citado anteriormente, foi da amostragem nao-probabilistica,
as informacgdes foram adquiridas através do programa SISAL, cujo resultado indicou
que cerca de 569(31%) pocos produtores de petroleo apresentavam sistema de
automacao.

41 ANALISES DE RESULTADOS

Nesta secdo, serdo apresentados os resultados adquiridos através de andlise e
coleta de dados das falhas dos equipamentos/instrumentos relacionados ao sistema
de automacao de pog¢os produtores de petréleo, assim como das atividades referentes
ao planejamento e controle da manutencdo desses equipamentos, com o intuito de
alcancar os objetivos propostos por este trabalho.

4.2 Processo de planejamento e controle da manutencao

A programagao de manutencao do sistema de automacéo dos pogos produtores
de petroleo tem como objetivo estabelecer a regularidade dos atendimentos corretivos
nos pocos de producéo terrestre garantindo a disponibilidade dos mesmos para
operacgao. As atividades de planejamento e controle de manuteng¢ao tém como base o
detalhamento, a entrega, a devolucéo e a baixa de ordens de manutenc&o no sistema
de manutencdo SAP R/3. Para que esta ponte de entrega e retorno de OM’s funcione
€ necessario toda uma logistica, conforme apresentada Figura 2, que demonstra uma
visdo geral do fluxograma do processo.

A logistica do fluxograma de PCM do sistema de automacédo inicia-se no
momento em que ha uma falha ou defeito no pogo de petréleo. Essa falha ou defeito
€ identificada e avaliada pelos operadores em campo ou apresentada diretamente no
supervisorio, localizado no CIC. Os operadores atualizam o status da falha no sistema
SISAL e efetuam uma ligacdo para o PCM, em ramal exclusivo (4747), ou abrem
uma nota no sistema SMI cadastrando todas as informacgdes referente a falha como:
descricao, local, especialidade do servico, centro de trabalho responsavel, horéario da
avaria, dentre outros.

Engenharia de Producéo na Contemporaneidade Capitulo 26




Em posse desses dados cadastrados no SMI, 0 PCM analisatodas as informagdes

necessarias para o saneamento da falha e gera uma nota no SAP R/3. Posteriormente,

no préprio SAP R/3, a ordem de manutencéao € gerada e planejada com detalhamento

das tarefas, mao-de-obra, tempos, materiais e ferramentas, impressa e encaminhada

ao setor de manutencgao.

INicio
Falha de Carga
no CP-0245

OPERAGAO AUTOMAGAO (CIC) PCM MANUTENCAO
7 Y ¥

Receber OM e
izari 3 Consultar e tratar novas .

Avaliar falha e Atulizar informag3o solicitacies no programa exscutar servigo
no SISAL & solicitar o conforme

Repassar nota paraa falha via de Soficitacbes e licitacé

informag&o para Al Wanutencio & Inspecio Solcriagao.

eguipe de
autemacdo atualizar
no SISAL .

Testar equipamento
ginformar para a
equipe de
autemacio a
liberacdo do poco.

Atualizar informacies
do pocono SISAL.

(SMI) para geracdo de
uma nota ou operacéo em

Ordem de manutencdo ja
existente. Cadastraro
nimero da nota na
solictacdo e alterar o
STATUS para"Em
Andamento” e criar uma
nova atividade dentro da
solicitacdo se for
necessario.

Planejar ag Ordens de
manutencdo, com
detalhamento dastarefas,
mao-de-obra, tempos,
materiais e ferramentas e
encaminhd-las as equipes
de manutencio.

f_‘ﬁ

Informar para
operacioa
conclusdo do
SErvigo.

—

Preencher Ordem
de manutencde
conforme
conslusdo do
servigo e devolver
para o PCM.

—

Dar baixa em Ordem de
Wanutencio e atualizar
STATUS do SMI e data de
conclusdo.

Figura 2 — Fluxograma béasico de PCM do sistema de automacgéo

Fonte: o autor

O fluxograma citado representa o correto processo de atendimento dos servigcos

referentes ao sistema de automacéao, porém, o mesmo nao condiz com as atividades

realizadas na pratica. Durante as interven¢des dos equipamentos do sistema de

automacao estdo sendo utilizados dois sistemas para a solicitacdo de servicos, 0

SISAL e o SMI. Esta duplicidade de solicitagbes acarreta na geracao de redundancia

de servigos que se agrava com o aumento da frequéncia de quebra de equipamentos.

4.3 Falhas ocorridas no funcionamento dos equipamentos

A aplicacdo das unidades de bombeio variam em fung¢do de varios fatores como:

alta flexibilidade para se adaptar as variagdes de vazéo, custo operacional baixo, facil

manutencao, facil diagndstico de problemas, dentre outros.

As unidades de bombeio, normalmente, sdo compostas por um sistema mecanico
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(bomba de subsuperficie, coluna de hastes, unidade de bombeio na superficie, etc.),
um sistema elétrico (transformador, motor elétrico, quadro de comando, etc.) e um
sistema de automacao (unidade de transmisséo remota (UTR), sensor de carga, sensor
de posicao e supervisoério); seu principio de funcionamento consiste, basicamente, em
transmitir energia ao fluido para eleva-lo a superficie.

Durante todo o processo de elevacao do petroleo, o poco € analisado e controlado.
Dados como nivel, pressao, temperatura, corrente do motor, vazamentos, dentre outros
séo informados através do sistema de automacdo. Todas essas informagcdes sao
transmitidas a um supervisorio por meio de sensores mecanicos, elétricos, magnéticos,
analbgicos e digitais, que sao conectados a unidade de transmissao remota (UTR)
constituido de micro-controlador (CLP), atuadores e radio de transmisséo.

Cada pogo opera de maneira autbnoma e independente, e todas as informacdes
séo centralizadas no centro integrado de controle (CIC). O supervisorio é a interface
entre os operadores responsaveis pelos po¢os e o sistema de automacgado de pocos
como alarmes e avisos.

Durante o periodo de janeiro de 2014 a setembro de 2015 foram registradas
inumeras falhas ou defeitos normalmente apresentados referente aos equipamentos e
instrumentos que compdem o sistema de automacéo de pocos de petrdleo, com intuito
de identificar as causas dessas ocorréncias e propor um plano de melhoria. Sao elas:
falhas de comunicacéo, falhas de posicao, falhas de carga, falhas de controlador, falta
dos cabos dos sensores, falhas de nivel, falha de pressao, falha de corrente, dentre
outros, conforme apresentado no diagrama de Pareto, Gréfico 1.

Pode-se observar no diagrama de Pareto que quatro tipos de falhas de
equipamentos do sistema de automac&o sdo responsaveis por 94,9% de todas as
falhas. Asaber: falha de carga (41,6%), falha de posicéo (22,8%), falha de comunicagao
(16,8%) e falha de controlador (13,7%).

Conforme mostra o Gréfico 2, ao se comparar a quantidade de falhas de cada item
nos semestres de 2014 e 2015, observa-se que todos os valores sofreram decréscimos,
porém, ao se analisar a média dos itens em cada ano é possivel identificar que o
namero de falhas ndo acompanha este decréscimo. Pelo contrario, os valores médios
de quantidade de falhas dos equipamentos em 2015 estdo aumentando. Vale salientar
que os valores das falhas ocorridas no 4° semestre de 2015 néo estao inclusos nestes
dados.
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Gréfico 1 — Diagrama de Pareto de falhas do sistema de automacao

Fonte: Autor
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Gréfico 2 — Falhas de equipamentos de automacéo em 2014 e 2015

Fonte: Autor

4.4 Plano de acao

Realizou-se varias reunides apresentando indicadores relacionados as falhas
ou defeitos ocorridos no sistema de automacéo, no periodo de janeiro de 2014

a setembro de 2015, na qual se resultou na elaboracédo de um plano de acédo que

avaliasse detalhadamente essas falhas, assim como, as suas causas, representado

no Quadro 1.

Engenharia de Produgdo na Contemporaneidade

Capitulo 26




do sistema de automacao ferramentas do Microsoft

Office

Item O que? Por que? Quem? Como? Onde? Quando?
Investigar as falhas Supervisores de Operacao
Realizar impactantes ocorridas nos P PEracao. | eqtabelecendo reunides | Setor de Até -
01 . . ! . PCM, Manutencéo e
brainstorming | equipamentos do sistema de : com os colaboradores PCM 31/05/2016
~ executante do servico
automagao
Investigar as causas das Supervisores de Operacio
Realizar falhas impactantes ocorridas P peragao, Estabelecendo reunides | Setor de Até -
02 . . . . PCM, Manutencao e
brainstorming | nos equipamentos do sistema : com os colaboradores PCM 31/05/2016
~ executante do servico
de automagéo
Registrar falhas ou defeitos
03 Elaborar € suas causas ocorridas nos Supervisores de PCM e Utilizando ferramentas do | Setor de Até -
formulario equipamentos do sistema de Manutencao Microsoft Office PCM 31/05/2016
automacéo
Utilizando informacgdes
Apresentar novos indicadores adquiridas nos
04 Gerar das causas e suas falhas Supervisor de PCM formularios, sistemas Setor de Até -
indicadores ocorridas nos equipamentos P SMI, SISALe SAP R3 e PCM 31/05/2016

Quadro 1 — Plano de acao analise de falhas do sistema de automacao

Fonte: Autor

Observa-se que sao quatro tipos de causas que mais promovem a falha de carga.
Sao elas: célula de carga danificada (64,6%), cabo furtado (14,1%), cabo partido
(12,1%) e conector da célula de carga danificado (9,3%). Destacando-se a causa da

célula de carga danificada por apresentar maior indice de impacto.

Portanto, elaborou-se um diagnéstico utilizando o diagrama de causa e efeito,

representado na Figura 3, com intuito de apresentar as possiveis causas das falhas
ocorridas nos problemas relacionados a falha de carga do sistema de automacéao para

que possam ser analisadas e elaboradas propostas de melhorias.

Wiso o Obra

Aplica-se apenas a manutencdo corretiva
¢ Falta de capacitacdo N30 sdo utilizados métodos de anélise de falhas
¢ Manutenc3o corretiva aplicada com deficiéncia \&—N3o se aplica a manutenc¢do preventiva

Manutencéo preventiva nao é aplicada \—Nuimero insuficiente de pessoal

+— Problemas na célula de carga

4—— Problemas no cabo da célula de carga
"= Problemas no conector da célula de carga
Falta de células de carga
Falta de manutengéo Baixa qualidade das células de carga
Manutencéo corretiva deficiente

Nao existe manutencdo preventiva

Figura 3 — Diagrama de causa e efeito da falha de carga

Fonte: Autor
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4.5 Irregularidades na realizacao de atividades diarias de planejamento e controle

da manutencao

O setor de PCM encontra-se como um setor de staff, estabelecido na geréncia da
manutencao e inspecao (Ml), apresentado no organograma da Figura 4, cuja finalidade
€ centralizar, equalizar e controlar todas as informagdes entre os setores de operacgao,
manutencao, inspecao e outros que realizem atividades ligados diretamente ou n&o as
atividades praticadas.

A supervisdo é responsavel por todo o gerenciamento e coordenacdo das
atividades desenvolvidas no PCM.

A central de atendimento € responsavel pelo recebimento, tratamento e envio das
solicitac6es de servigos originadas do campo, através de executantes, supervisores e
operadores, e originadas através do CIC.

Os setores de planejamento sdo responsaveis pelo planejamento e programacgao
dos servicos solicitados referente a intervencdes corretivas, sendo os equipamentos
criticos ou ndo, assim como de garantir o cumprimento da realizacao de planos de
manutencao preventivos e preditivos.

Geréncia da Manutengéo
e Inspegéo (M)

Inspegdo de Elétrica de Alta Elétrica de Instrumentagdo Caldeiraria e Projetos e
Equip. e Dutos Tensao Baixa Tensdo e Automacao Pintura Recebimentos

de Obras

Figura 4 — Organograma geréncia manutengao e inspecao

Fonte: Autor

Os postos avancados sdo setores de planejamento auxiliares responsaveis por
suprir os setores de manuteng¢édo auxiliando todos os colaboradores participantes das
atividades de execucédo dos servicos.

o setor de planejamento e controle da manutencéo (PCM) é de grande importancia
para o gerenciamento de todos os equipamentos e instrumentos relacionados ao
sistema de automacé&o. Por meio deste ha uma inter-relacéo das areas, nas quais todos
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0S servigcos séo solicitados, registrados, planejados, executados, confirmados, dentre

outros, com intuito a atender as necessidades do setor de operacédo e manutengao.
Entretanto, todos os setores citados no fluxograma estdo apresentando

irregularidades na realizacéo de suas atividades, conforme representado nos Quadros

2,3e4.
01 | Falhas no SISAL na atualizagcéo de informacdes de status dos pogos
02 | Falhas na solicitagdo de servicos ao PCM
03 | Falhas no SMI na abertura de registro
04 | Falhas no SMI na confirmagéo de execugao do servigo
Quadro 6 — Irregularidades no setor de operacéo
Fonte: Autor
01 Falhas no SMI no preenchimento de informagbes na abertura de
registro
02 Falhas no SMI no envio da solicitagao de servigo ao responsavel pela
execucao do servico
03 Falhas no SMI no envio da solicitagéo do servigo ao centro de trabalho
responsavel pela a execugéo do servigo
04 Falhas no SMI no envio de data e hora de execug¢ao programada para
a execucgao do servico
05 Falhas no SMI na confirmagéo do servico (preenchimento de data e
hora de execucéo)
06 | Falhas no SAP R/3 na geragao de notas de servigos
07 Falhas no SAP R/3 no preenchimento de informagdes na nota de
servico
08 | Falhas no SAP R/3 no planejamento de ordem de manutencéo
09 Falhas no SAP R/3 na impresséao de ordem de manutencéo
10 Falhas no SAP R/3 no envio de ordem de manutencao para o
responsavel pela a execugéo do servico
Falhas no SAP R/3 na confirmacéo de execucao do servico
11 | (preenchimento incorreto de informacdes como data, hora, HH e
analise de falha)
12 Falhas no SAP R/3 no encerramento da nota de servico e/ou ordem
de manutencéo do servico executado
Quadro 7 — Irregularidades no setor de PCM
Fonte: Autor
01 Falhas na manipulacdo de ordem de manutencéo entregue pelo
planejamento
02 | Falhas no tempo de atendimento da solicitagéo do servigo
03 Falhas de comunicacao com a operacao e PCM durante a execugéo
do servico
04 | Falhas no preenchimento de data, hora, HH e analise de falha
05 Falhas no envio de ordem de manutencéo dos servicos executados
para o PCM
Quadro 8 — Irregularidades no setor de manutengéo
Fonte: Autor
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O saneamento das falhas citadas implicara numa maior agilidade e confiabilidade
das atividades relacionadas ao atendimento dos equipamentos e instrumentos do
sistema de automacao.

51 CONSIDERACOES FINAIS

Os processos produtivos realizados pelos pocos de producédo de petrdleo no
estado de Sergipe, especificamente na cidade de Carmopolis, apresentam um cenario
de utilizacao de equipamentos envelhecidos com alto volume de quebras que exigem
manuten¢des constantes.

Os equipamentos e instrumentos referentes ao sistema de automagéo, mesmo
sendo modernos, apresentam um grande numero de falhas ou defeitos que culminam
em paradas de equipamentos e na falta de fornecimento de informagdes necessarias
ao status dos equipamentos, que promoveriam um diagndstico mais agil, interferindo
diretamente na disponibilidade, confiabilidade e qualidade de producéo dos pogos de
petroleo.

Este panorama ocasiona inumeros descontroles em varios setores como:
operacao, planejamento e controle da manutencao (PCM), manutencéo, administrativo
e, consequentemente, em todo o plano de negécio da empresa.

Com intuito de minimizar os impactos causados por todo este cenario, o estudo
de caso teve como objetivo propor a implantacéo de ferramentas compativeis para a
promocéo de maior disponibilidade do sistema de automacao.

Durante o estudo foram realizadas inUmeras tarefas como: identificacdo,
acompanhamento e analise do fluxograma do processo de atendimentos aos servicos
solicitados pela operagcao; do processo de sinalizagado/status dos pogos produtores
no sistema SISAL; do processo de solicitagcdo de servicos no SMI; do processo de
abertura de notas de servigco; da geracao e planejamento de ordens de manutencao
no sistema SAP R/3; da realizacao do servico em campo, e, por fim, da realizacéo de
todas atividades desenvolvidas nos setores pertinentes ao fluxograma de atendimento
ao sistema de automacao.

Em posse das informagdes necessarias fez-se o uso de ferramentas da qualidade
que possibilitaram a geracao de indicadores que pudessem retratar qualitativamente
e quantitativamente o cenario atual de todo o processo das falhas ou defeitos, como
também, das causas dessas falhas ampliando o leque de possibilidades de sugestbes
de melhoria para o processo.

Outros aspectos cruciais para o desenvolvimento de quaisquer atividades
observados em todos setores foram a politica, a caréncia de comunicag¢ao interna
ou comunicagao indevida e a inter-relacéo insatisfatdria. Percebeu-se a necessidade
de quebra de paradigmas e de implemento de uma nova cultura ao atendimento do
processo. Os setores ainda executam suas atividades isoladamente esquecendo-se

da funcao principal.
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No desenvolvimento deste estudo, os objetivos especificos foram atendidos,
visto que todas as etapas que compdem o processo produtivo foram caracterizadas,
evidenciadas, analisadas e apresentada propostas de aplicacdo de ferramentas de
melhorias.

A cultura a ser implantada € que a operagcao, o planejamento e controle da
manutencdo e a manuteng¢ao sao setores de mesmo nivel em relacéo a producgao, e
devem trabalhar em conjunto em prol da mesma.

O pesquisador entende que, em todo o contexto, a implantacéo ou otimizacéo
de ferramentas de planejamento e controle atrelando-as a operagdes e manutencoes
mais sofisticadas, que condigam com o objetivo das organizacdes, possibilitem melhor
eficiéncia na disponibilidade dos equipamentos, processos produtivos mais enxutos,
produtos de melhor qualidade, aumento da competitividade, otimizagcado dos custos,
levando a sustentabilidade e longevidade dos nego6cios no mercado.
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