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RESUMO

Esta pesquisa apresenta, como titulo, Sistema de Informac&o: estudo de caso
na construcao de plataforma eletrénica para melhoria da tomada de deciséao. E,
por ter sido observado comprometimento da producdo de poc¢os de petréleo
em razao da deficiéncia de informacdes relativas ao estado fisico e quimico de
tubos de bombeio, chegou-se a questdo problematizadora do estudo, que é:
gue mudancas devem ser realizadas para aperfeicoar o sistema de informacéo
que d& suporte ao processo de tomada de decisdo de equipacdo de pocos
empresa em analise, a fim de que se elimine a ocorréncia de deficiéncias nas
informacdes que comprometem a produtividade dos pocos? Por isso, a
pesquisa lanca como objetivo geral Propor mudancas ao sistema de
informacdo que dé suporte ao processo de tomada decisdo do setor de
equipacdo de pocos de uma empresa brasileira produtora de petréleo apo6s a
realizacdo de inspecdes, e, como especificos, caracterizar o processo de
desparafinacdo de tubos de bombeio e sua relagcdo com a tomada de decisdes
na equipacdo de poc¢os da empresa em analise; mapear o atual sistema de
informacado existente entre o setor de desparafinacdo e o de equipacdo de
pocos; identificacdo de causas de deficiéncias no fluxo de informagdes entre o
setor de desparafinamento e de equipacéo de pocos de petrdleo; propor plano
de acdo que aperfeicoe este sistema de informacdo; desenvolver acdes
acatadas; indicar aplicac6es de plataforma mais apropriada ao setor estudado;
apontar beneficios das ac6es desenvolvidas, através de matriz de correlacéao.
Através da fundamentacdo tedrica foi possivel desenvolver a andlise de
resultados, embasando ferramentas e técnicas aplicadas ao estudo. A
metodologia aplicada a estudo de caso foi explicativa, quantiqualitativa,
bibliografica e de campo, tenho sido utilizado como fonte principal de dados a
observacao direta do pesquisador e as informacdes constantes em relatérios e
sistema informatizado da empresa em estudo. Ao fim do estudo, concluiu-se
que havia erros na planilha eletrébnica que compunha os relatérios advindos do
setor de desparafinacdo e na plataforma eletrénica do sistema de informacéo
existente entre este e o setor responséavel pela equipacdo de pogcos, uma vez
gue ndo eram disponibilizadas todas as informacdes que poderiam auxiliar na
tomada de decisdes para equipacao do poc¢o de producao.

Palavras-Chave: Sistema de informacé&o, tomada de decisado,tubos de bombeio,
plataforma eletrénica.
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1 INTRODUCAO

Através dos anos, a humanidade percorreu longo caminho rumo ao
desenvolvimento tecnoldgico. Ainda que a maquina a vapor ndo represente
atualmente um avanco industrial, no momento de sua criacdo promoveu um dos
maiores marcos histéricos da civilizagdo humana. Isto porque, a chamada
Revolugdo Industrial proporcionou intensas mudangas sociais, econdmicas,
financeiras, trabalhistas, culturais, urbanisticas, entre outros.

E evidente, no entanto, que a natural criatividade humana nZo seria
limitada a invencéo de grandes maquinas industriais. Logo, iniciou-se um processo
de evolucao, onde a tecnologia passou a ser focada como recursos cada dia mais
utilizados em quase todas as areas de atuacdo. No final do século XX, com o
advento da internet, ficou claro que as fronteiras geograficas ja ndo mais existiam e
as informacdes transpassavam as barreiras fisicas.

Neste sentido, observa-se que, no mundo globalizado, segundo Chopra;
Meindl (2010, p. 55), a informagao passou a ser um dos fatores de maior importancia
para eficiéncia dos processos produtivos. Seu impacto pode efetivamente trazer
melhorias para a empresa, fundamentando decisbes que podem reduzir custos,
minimizar perdas e maximizar producdo. Observa-se, contudo, a necessidade da
organizacdo analisar constantemente a eficacia do tipo de informacdes que esta
recebendo tratamento e como as mesmas estéo sendo utilizadas.

N&o fosse assim, as grandes multinacionais ndo investiriam vultosas
somas em sistemas de informacdo cada vez mais avancados. Segundo Laudon;
Laudon (2011, p. 4), em 2009, empresas norte americanas investiram
aproximadamente 1 trilhdo de ddlares em hardwares e softwares voltados para
sistemas de informacbes e equipamentos de telecomunicagdes a fim de maximizar
seus negocios e impor maior velocidade as suas decisées gerenciais. Além disso,
observam-se gastos que orbitam mais 275 bilhGes para qualificacdo e servigos de
consultoria que visavam redesenhar as operagfes organizacionais de modo a
aproveitar melhor as novas tecnologias entdo desenvolvidas.

Diante deste cenario, fica evidente a necessidade latente das empresas

brasileiras adotarem sistemas de informacdes eficientes no fluxo de informacdes
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importantes na tomada de decisdes. Isto porque, a sobrevivéncia de nossas
empresas no mercado mundial depende do processamento de dados que agreguem
valor decisério que minimize perdas e otimize o processo produtivo.

No setor de exploracdo e producdo de petréleo ndo € diferente. Os
investimentos realizados no sentido de maximizar a produgdo envolve a
necessidade de instituir sistemas de informacdo avancados e integrados que
possibilitam a tomada de decisdo estratégica acerca de todas as operacdes que

envolvem o processo produtivo.

1.1 Situagéo Problema

Fundada em 1953, a empresa em estudo foi criada com o objetivo de
explorar, beneficiar e comercializar gas e derivados de petréleo. Embora a parte
majoritaria de suas acdes seja pertencente ao Governo Federal, encontra-se em
cenario onde suas principais concorrentes sdo multinacionais de grande porte como
a Exxon Mobil, Shell, entre outras.

Entre suas diversas areas e setores de producdo, pode-se mencionar o
setor de desparafinacdo, que é responsavel pela limpeza e inspe¢cdo de tubos e
hastes de producdo pela empresa na cidade de Carmodpolis e outros municipios
sergipanos. Isto porque, durante a producéo de petréleo das Unidades de Bombeio
(UB) acumulam-se residuos de 6leos equipamentos envolvidos na producdo e
transporte.

Embora os relatérios advindos das inspecfes de tubos vindos da UB
gerem informacdes a respeito do estado fisico destas pecas, seu resultado implica
somente no reencaminhamento das mesmas a producdo ou descarte para sucata.
Ressalta-se, entretanto, que tais informagfes ndo chegam ao setor de equipacédo de
pocos, responsavel pela mobilizagcdo de equipamentos, tubos e hastes de bombeio
que compde o processo de producdo do poco de petrdleo. Esta deficiéncia no
sistema de informag&o compromete a equipacao e a produtividade dos pogos, uma
vez que 0s gestores ndo podem prever o tempo de vida util dos tubos de bombeio
inspecionados no processo de desparafinacao.

Em razdo desta constatacdo, nasceu a questdo norteadora da pesquisa:
Que mudancas devem ser realizadas para aperfeigcoar o sistema de informacao

gue da suporte ao processo de tomada de decisdo de equipacdo de pocos da
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empresa em analise, a fim de que se elimine a ocorréncia de causas de
deficiéncias no fluxo de informacdes que comprometem a produtividade dos

pocos?

1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo geral

Propor mudancas ao sistema de informacdo que da suporte ao processo
de tomada de decisédo do setor de equipacdo de pocos de uma empresa brasileira

produtora de petréleo apos a realizacdo de inspecoes.

1.2.2 Objetivos especificos

- Caracterizar o processo de desparafinacdo de tubos de bombeio e sua
relacdo com a tomada de decisbes na equipacdo de pocos da empresa em analise;

- Mapear o sistema de informagdo existente entre o setor de
desparafinagcéo e o de equipacéo de pocos;

- ldentificar as principais causas de deficiéncia no fluxo de informagdes
entre o setor de desparafinamento e o de equipacédo de pocos;

- Propor plano de a¢éo que aperfeicoe este sistema de informacao;

- Desenvolver a¢0es acatadas;

- Apresentar as aplicagfes de uma plataforma eletronica mais adequada
ao sistema de informacdes da empresa;

- Identificar beneficios advindos da implantacdo de formulario eletrénico.

1.3 Justificativa

O interesse pela escolha do tema nasceu em razdo do estagio
supervisionado desenvolvido junto ao setor de gestdo de manutencdo de tubos e
hastes de bombeio do parque de desparafinacdo da empresa produtora de petrdleo
em andlise.

No decorrer das atividades inerentes a funcdo de estagiario e de

pesquisador na area de engenharia de producdo, foi possivel observar a
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necessidade de desenvolvimento de ag¢des que visassem otimizar o sistema de
informagéo existente entre o setor de desparafinacdo e o de equipacédo de pocos,
gue possibilitasse a tomada de decisbes que maximizasse a produtividades dos
mesmos. Neste contexto, nasceu o0 interesse em estudar o processo e identificar
causas de deficiéncias no fluxo de informacdes entre setores, a fim de desenvolver
um plano de acéo eficiente na otimizacdo deste processo produtivo.

Além disso, o estudo e desenvolvimento de técnicas de tomada de
decisdo associadas a sistemas de informacdo importa em grande contribuicdo
pratica e cientifica para profissionais e académicos da area de gestdo, pois |lhes
serdo permitido observar a aplicacdo de ferramentas e construcdo de dispositivos
gue permitem a otimizacao do processo de tomada de deciséao.

N&o fosse isso, ndo se deve esquecer a imensa contribuicdo que acbes
desenvolvidas pela pesquisa trardo a empresa propriamente dita, uma vez que seu
sistema de informacdo e processo de decisdo sera complementado, reduzindo-se

perdas e maximizando a produtividade dos pocos de petréleo.



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Esta secdo é destinada a dar explicacdes teoricas relacionadas com o
tema abordado pela pesquisa, oferecendo embasamento para a construcdo dos
resultados apresentados e conclusdes alcancadas. Neste sentido, serdo realizados
breves esclarecimentos a respeito de assuntos como administracdo da producéo,

tomada de decisao, sistemas de informacéo e ferramentas da qualidade.

2.1 Administracdo da Producéo e Operacdes

Esta secdo se ater4 a realizar a conceituacdo de administracdo da
producdo e do modelo de sistema de transformacédo, como meio didatico habil para
adentrar aos demais temas tratados nesta pesquisa. De acordo com Moreira (2013,
p. 2), a administragdo da produgao e operacado (APO) e “[...] € o campo de estudo
dos conceitos e técnicas aplicadas a tomada de decis6es na funcdo producéo
(empresas industriais) ou operagdes (empresas de servigos)”.

Este conceito traz em si, 0 modelo de sistema de transformacao proposto
por Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 9), onde os recursos de entrada (inputs)
sdo convertidos através de um processo de transformacdo em saidas (outputs). As
entradas podem ser recursos a serem transformados (materiais, informacdes e
consumidores) e recursos de transformacéo (instalagcdes e recursos humanos).

De acordo com Peinado; Graelm (2007, p. 53), o processo de
transformacdo visa alterar caracteristicas dos recursos a serem transformados.
Assim, os materiais podem ter modificadas suas propriedades fisicas, estocagem,
localizacéo e posse; as informacdes, alteram as propriedades informativas, posse,
localizagéo e estocagem; e, os consumidores, tem modificadas as propriedades
fisicas, localizagéo, estado fisioldgico, estado psicoldgico e de acomodacao.

Por fim, as saidas, segundo Moreira (2013, p. 3), que podem ser produtos
e servicos. A diferenca entre 0s uns e outros € que os produtos (bens de
manufatura) sdo tangiveis (fisicamente tocaveis), estocaveis e tem insumo e
produtos padronizados. J& os servigos sdo intangiveis, ndo podem ser estocados e

dificilmente tem insumos padronizados.
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2.1.1 Mapeamento de processo: fluxogramas

De acordo com Picchiai (2010, p. 12), processos sao: “[...] operagdes
sequenciais que buscam uma finalidade concreta e objetiva. Uma série de atividades
que culminam num fim especifico”.

O mapeamento dos processos, segundo Slack; Chambers; Johnston
(2009, p. 101 -105), surgi como uma das técnicas empregadas pela Administracao
da Producdo e Operacdes para melhorar e analisar entradas e saidas das
operacdes que perfazem o processo produtivo. Além disso, auxilia na identificacéo
das fontes de entradas e destino das saidas, esclarecendo os requisitos que lhes
séo inerentes.

Este mapeamento pode se dar através de fluxogramas que, de acordo
com Peinado; Graelm (2007, p. 322), € um “[...] diagrama utilizado para representar,
por meio de simbolos graficos, a sequéncia de todos 0s passos seguidos em um
processo”. Tal ferramenta tem quatro principais caracteristicas (CURY, 2009, p.322):

- tem simplicidade, em comparagdo com 0 organograma, por mostrar
um quadro claro e completo do trabalho;

- inclui um elemento quase nunca representado no organograma da
empresa: o cliente;

- inclui também néo clientes em sua visdo de processos, i. e., 0S
clientes potenciais do mercado;

- reflete o conhecimento de que os clientes também tém seus
préprios processos.

Figura 01 — Simbolos representativos do fluxograma global e descritivo.
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Segundo Laudon; Laudon (2011, p. 10), em meio a todas as novas
metodologias de gestdo e de otimizacdo continua da qualidade dos processos
produtivos, as empresas que almejam manter-se no mercado competitivo sempre
procuram melhorar a eficiéncia de suas operacdes através de ferramentas
tecnologicas, entre as quais pode-se mencionar os sistemas de informagfes. Por

esta razao inicia-se a explanacgao sobre tal tema.

2.2 Sistemas de Informacéo

No mundo globalizado, a cada dia que passa 0 uso de sistema de
informacdes é utilizado com mais frequéncia, principalmente quando se pensa em
tecnologias da informacdo. Neste sentido, Slack; Chambers; Johnston (2009, p.
223) mencionam que a tecnologia da informagdo € a mais utilizada dentro das
empresas e inclui qualquer dispositivo que venha a coletar, manipular, armazenar e
distribuir informacfes dentro de uma empresa, observando como principal obstaculo
para aplicacdo a existéncia de questdes operacionais e organizacionais.

N&o obstante todos os detalhes que permeiam o tema deve-se ter em
mente a diferenca entre dois conceitos basicos, antes de adentrar termos e
esclarecimentos mais detalhados, séo eles: dados e informac¢des. Embora muitos
empreguem ambos 0s termos como expressdes sindnimas, deve-se deixar clara a
diferenca existente entre ambas, pelo menos em termos de sistemas de
informacdes.

De acordo com Stair; Reynolds (2012, p. 5), dados séo fatos que podem
ser expressos em valores, que podem ser registrados e armazenados para
futuramente ser processados. As informacdes, no entanto, s8o uma consequéncia
deste processo de conversdo, onde somente passa a existe quando os dados séao
efetivamente processados e organizados para que um resultado seja alcancado.

Em outras palavras: “...] transformar os dados em informagcBes € um
processo, ou um conjunto de tarefas logicamente relacionadas, realizadas para
alcangar um resultado definido” (STAIR; REYNOLDS, 2012, p. 5). E mais, o valor
destas informacdes esta relacionado com a forma como o tomador de decisdo a
utiliza para alcancar as metas da empresa.

Diante deste conceito de informacao, pode-se dizer que um sistema de

informacéo sado todos os recursos materiais e humanos utilizados coordenadamente
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para apoiar a tomada de decis6es dos gestores da uma empresa e a concretizacao
do controle do processo produtivo. Neste sentido, pode-se mencionar as palavra de
Chiavenato (2011, p. 412), que define sistema de informagbdes como: “[...] conjunto
de pessoas, dados e procedimentos que trabalham juntos para restaurar, guardar,
processar e disseminar informacao para apoiar a tomada de decisao e controle”.

Em uma versdo mais completa, Laudon; Laudon (2011, p. 12) define
sistema de informacgéao (SI) como “[...] conjunto de componentes inter-relacionados
que coletam (ou recuperam), processam, armazenam e distribuem informacbes
destinadas a apoiar a tomada de decisGes, a coordenacdo e ao controle de uma
organizagdo”. Dados tais conceitos, fica evidente a importancia do sistema de
informacédo, tanto no que se refere ao desenvolvimento e a construcdo decisées,
quanto para sua manutencao.

Outra consideracao a ser realizada em relacdo ao sistema de informacéo
sdo as atividades basicas que desenvolve. De acordo com Canal (2013, p. 15), as
atividades basicas do sistema de informacéo sdo: entrada, processamento e saida,
como mostra a Figura 02, onde se produzem as informacBes necessarias a
organizacao, observando-se, ainda a realimentacao do sistema.

Figura 02 — Atividades béasicas do sistema de informacé&o

REALIMENTACAO

|

ENTRADA

SAIDA

Fonte: Adaptada de Stair; Reynonds (2012, p.9)

Segundo Laudon; Laudon (2011, p. 12), a entrada é responsavel pela
captura e coleta de dados brutos tanto do ambiente interno quanto externo da
organizacdo. O processamento transforma estes dados em informac¢des com valor
agregado, ou seja, converte dados em resultados uteis. Neste processo de
conversdo, observa-se 0 processamento propriamente dito, classificar tais dados,
organiza-los e, se necessarios realizar calculos.

Para Stair; Reynolds (2012, p. 10), depois de convertidos os dados em

informacdes, elas sao transferidas as pessoas de modo adequado para que elas as
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utilizem eficientemente. Geralmente estas saidas sdo concretizadas através de
documentos como relatérios, planilhas, cheques, entre outros. J4 a realimentagéo €
0 processo segundo o qual as informacgdes geradas pelo sistema de informacao sao
usadas para alterar entradas ou atividades de processamentos do proprio sistema
em questao.

E importante ressaltar a existéncia de trés principais tipos de sistemas de
informacéo: sistemas gerenciais, sistemas de apoio a decisdo e sistemas
especialistas. De acordo com Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 227), os
Sistemas de Informacao Gerencial (SIGs) sédo os responsaveis pela movimentacgao,
modificagdo, manipulacdo e armazenamento de informagdes para que as mesmas
possam ser gerenciadas. Estes tem a responsabilidade de munir o gestor de
relatorios ou registros que apoiem o planejamento, controle e decisdes em nivel
gerencial.

Para Canal (2013, p. 18), os Sistemas de Apoio a Decisdo (SADSs)
atendem mais ao nivel gerencial da empresa, pois auxiliam o gestor a tomar
decisbes rapidas e com antecedéncia. Sao construidos com larga variedade de
modelos para que se amplie a analise de dados, agrupando-os de modo a facilitar o
fluxo de informacdes Uteis ao gestor para tomada de decisfes, sendo esta, portanto,
sua principal caracteristica.

Por fim, segundo Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 228), os sistemas
especialistas (ESs) tem um grau de especialidade suficiente para imitar o homem na
solucdo de problemas, utilizando, para isso, uma légica formal, pré-determinada
como base de conhecimento para solucdo de problemas. Existe, ainda, a
classificacdo do sistema em funcao de seu relacionamento com 0s demais sistemas
da empresa.

Neste sentido, Canal (2013, p. 21) informa que os sistemas de informacao
podem ser descentralizados e integrados. No primeiro caso, como mostra a Figura
03 a, cada setor tem sistema separado do sistema de informacéo, mantendo banco
de dados independente, o que torna a gestdo muito mais complexa, uma vez que o
fluxo de informagbes entre setores fica mais burocratico. Ja os sistemas de
informacéo integrados (Figura 03 b) possuem um banco de dados central que
fornece informagdes de modo reciproco entre setores, permitindo fluxo de dados e
informagdes de modo livre entre os envolvidos no processo, o que facilita 0 processo

de decisao.
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Figura 03 — Sistema de informacao descentralizado (a) e sistema de informacao
integrado (b)

Recursos Humanos Financeiro Contabilidade

Diretonae Faturamento

Acionistas

Distnibuigao

Fonte: Canal (2013, p. 21)
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Segundo Costa (2007, p. 16), os sistemas de informagdes podem ser
manuais ou computadorizados. Os primeiros sdo aqueles em que as informacdes
sao coletadas, geradas, armazenadas e repassadas manualmente, geralmente em
documentos impressos, sendo raramente utilizadas de forma isolada, ou seja, sem
auxilio algum de componentes informatizados. Ja os sistemas de informacdes
baseados em computadores sédo largamente utilizados por empresas de todos os

portes e areas de atuacédo, sendo eles o objeto de estudo de pesquisa.

2.3 Sistemas de Informacao Computadorizados

Os sistemas de informacdes computadorizados ou baseados em
computadores sdo formados por diversos elementos. De acordo com Laudon;
Laudon (2011, p.16), os sistemas baseados em computadores sao formados por
elementos como: hardware, software, banco de dados, telecomunicacoes,
procedimentos, pessoas, entre outros. Os hardwares sdo os equipamentos fisicos
utilizados para a alimentacdo de dados e saida de informacgdes, ou seja, onde se
realizam as atividades de entrada e saida do sistema de informacéao.

E muito comum o termo computador ser visto como apenas a parte fisica
(hardware), mas em seu conceito deve ser somado a logica (software), como
menciona Cornacchione Junior (2012, p.33), que o conceitua computador como “[...]
um recurso formado por duas partes: uma porcgao fisica e outra porgao logica.” O
mesmo autor ainda completa que “[...] a justificativa da existéncia do software é
permitir a operacionalizacdo do hardware”.

Isto significa dizer que software é conjunto de instru¢cbes destinadas a operar
eletronicamente o hardware. Nas palavras de Capron; Johnson (2004, p. 12),
software é “[...] um conjunto de instrucbes passo a passo que orientam o
computador a fazer as tarefas necessarias e produzir os resultados desejados”.

Segundo Costa (2007, p. 17), os bancos de dados sao recursos de
softwares responsaveis por armazenar dados e informa¢gfes de uma organizacgao,
sendo, portanto, o coracdo do sistema de informacdo computadorizado. Os
procedimentos séo as instru¢des (normas, regras, politicas e manuais) que definem
como as informacdes devem ser utilizadas, manipuladas e tratadas. E, as pessoas
sd@o os usuarios finais (que utilizam o sistema como ferramenta para alcancar suas

metas) e os profissionais, responsaveis pelo desenvolvimento de softwares,
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hardwares, entre outros elementos do sistema de informacéao.

Para Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 223), as telecomunicac¢des sao
as formas como se conectam hardwares, softwares e bancos de dados. Estes
autores expdem pelo menos trés segmentos de telecomunicacdes: redes LAN, que
operam dentro de uma distancia limitada (geralmente dentro de uma operacao);
internet, que permite o envio de informacdes a longa distancia em tempo real; e,
extranet, que interliga somente organizacdes permitindo o fluxo de informacdes de
modo mais seguro.

N&o obstante a importancia de todos estes elementos, como o enfoque do
estudo de caso € o software da empresa, mais especificamente as deficiéncias das
informacfGes repassadas pelas planilhas do sistema adotado pela empresa em
analise e a possivel construcdo de plataforma eletrénica para 0 mesmo, optou-se
por fazer breves consideracdes sobre de planilhas eletronicas, linguagem de

programacao e algoritmos.

2.3.1 Planilhas eletrénicas, linguagem de programa e algoritmo

Segundo Power (2005) apud Miglioli; Ostanel; Tachibana (2004, p. 4), as
planilhas, de modo geral, sdo utilizadas para organizar em linhas e colunas os dados
coletados em transacdes realizadas por uma empresa. Estes dados podem ter
diversas naturezas. Com o0s avancos tecnolégicos, as planilhas, antes impressas,
passaram a ser alimentadas eletronicamente.

De uma maneira bastante resumida, porém pratica, Capron; Johnson (2004,
p.40) afirma que: “[...] a planilha eletrénica continua sendo uma planilha, mas o
computador é que trabalha. Especificamente, o software de planilha eletrénica
recalcula de maneira automatica os resultados quando um numero ¢é alterado”.

Conforme mencionam Miglioli; Ostanel; Tachibana (2004, p. 4), embora,
atualmente, existam diversos softwares de planilha e estatisticos (AppleNumbers®,
OpenOffice.org Calc® e Google Docs - spreadsheets®), as planilhas Excel® tem
grau de utilizacdo de 70% sobre os demais mencionados.

A preferéncia pelo software Excel tem relacdo com as seguintes
caracteristicas fundamentais (CORNACCHIONE JUNIOR. 2012, p.228):

Acesso simples e visualizagdo imediata, no monitor, dos caracteres
da lingua portuguesa; criagdo simples de quadros, tabelas, “mapas”



25

numeéricos; geracao de gréaficos ilustrativos (simples e rapidamente);
possibilidade de se “editar” o grafico por meio de efeitos
(flechas/desenhos de fundo etc.); facilidade de exportacdo e
importagéo de dados/informacgéo de/para os mais variados softwares;
oferta de diversas fun¢Bes matematicas, estatisticas, condicionais,
de data/hora e financeiras; possibilidade de efetuar tabulacbes
estatisticas; possibilidade de efetuar calculos matriciais; possibilidade
de efetuar calculo de regressdes (lineares e multiplas); oferta de
rotinas de resolucdo se sistemas de equacbes via programacdo
linear (simplex: maximiza/minimiza a fungéo; possibilidade de
gerenciar pequenos bancos de dados.

Além dessas caracteristicas, segundo Jelen; Syrstad (2009, p. 5), a planilha
Excel contém recurso de programar os comandos disponiveis no Excel entre outros
para automatizar comandos rotineiros. Essa programacao dentro do ambiente do
Excel é chamada de Macro que se utiliza da linguagem de alto nivel, o Visual Basic
for Applications.
O que seria linguagem de programacao? Ela pode ser entendida como
(MARCULA, BENINI FILHO, 2007, p.169):

Um conjunto de palavras (vocabulario) e um conjunto de regras
gramaticais (para relacionar essas palavras) usados para instruir o
sistema de computacdo a realizar tarefas especificas e com isso,
criar os programas. Cada linguagem tem o seu conjunto de palavras-
chave e sintaxes.

A linguagem de programacgdo possui diversos niveis. Segundo Marcula;
Benini Filho (2007, p. 170), os niveis mais inferiores sdo os que estdo mais proximos
da linguagem da maquina e 0os mais superiores, 0s que se aproximam da lingua
natural do usuario (o inglés, por exemplo). Corroborando com 0s pensamentos antes
apresentados, Cornacchione Junior (2012, p. 61) apresenta quatro classificacdes
para linguagens de programacéo, que sado: a de maquina (minimo), de baixo nivel, de
alto nivel e altissimo nivel (maximo).
Ratificando a definicdo j& dada a linguagem de maquina, Marcula; Benini
Filho (2007, p. 169) diz que a linguagem de maquina é aquela que o hardware
trabalha, pode se dizer que séo as suas ferramentas para a execucdo do processo.
Ja a linguagem de baixo nivel é a comunicagao préxima ao “entendimento” da
maquina, exigindo profundo conhecimento técnico das operacbes executadas pelo
hardware, porém possui uma pequena facilitagdo para o entendimento do usuario,
como por exemplo o Assembly.
Segundo Cornacchione Junior (2012, p. 61), as linguagens de alto e

altissimo nivel sdo as que ja passam a ter maior acessibilidade aos Usuarios por se
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assemelharem com a lingua natural do mesmo e exigem pouco e nenhum grau de
conhecimento das operacdes da maquina. Ressalta-se que, no caso da linguagem
de alto nivel observa-se a orientacéo voltada para procedimentos e, na linguagem
de altissimo nivel, orientacdo dedicada a problemas especificos. Um exemplo de
linguagem de alto nivel tem-se sdo programas Turbo-Pascal, que possuem uma
linguagem mais estruturada, baseada em linguagem matematica. E, como exemplo
de linguagem de altissimo nivel, tem-se o Visual Basic, utilizado na plataforma de
desenvolvimento de planilhas Excel.

De acordo com Margula (2008, p. 170); Cornacchione Junior (2012, p.
61), todos estes niveis da linguagem de programacao podem ser representados pela
Figura 04. Assim, no marco zero, 0os comandos alfanuméricos somente séo
entendidos pelo processador eletrénico, que esta dentro do universo da linguagem
de programacdo. Conforme a linguagem se afasta deste centro de comando, a
linguagem aumenta seu nivel até aproximar-se da lingua nativa do usuério (da
esquerda para direita).

Figura 04 — Niveis de linguagem de programacao
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A

Linguagem de maquina Linguagem de altissimo nivel

(lingua nativa do usuario)

v v

Linguagem de baixo nivel Linguagem de alto nivel

Fonte: Adaptado de (MARCULA, 2008, p.170) e Cornacchione Junior. (2012, p.61)

Para Forbellone; Eberspacher (2005, p.3) o algoritmo pode ser visto tanto

como um planejamento dos passos para alcancar um determinado objetivo como
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também a descricdo de uma sequéncia de procedimentos que sdo praticados
rotineiramente, mas devem ser executados sempre da mesma forma. Com efeito,
sua importancia estad em “[...] representar mais fielmente o raciocinio envolvido na
l6gica de programacédo e, dessa forma, permite nos abstrair de uma série de
detalhes computacionais, que podem ser acrescentados mais tarde”.

Existem duas formar de representar um algoritmo. A primeira destas
formas é a simples, representada no Quadro 01, onde sdo descritas as operacao de
forma bem definida para execucédo de uma atividade, conforme ensina Cornacchione
Junior (2012, p. 61) e Forbellone; Eberspacher (2005, p.5).

Quadro 01 — Algoritmo de troca de lampada com teste para 10 soquetes com

repeticdes

e Ir até o interruptor do primeiro soquete;
e Enguanto a quantidade de soquetes for menos que
dez, faca
e Acionar o interruptor;
e Se alampada nao ascender, entédo
e Pegar uma escada;
e Posicionar a escada embaixo da lampada;
e Buscar um lampada nova;
e Acionar o interruptor;
e Subir na escada;
e Retirar a lampada queimada;
e Colocar uma lampada nova;
e Enquanto a lampada ndo ascender, faca
e Retirar a lampada queimada;
e Colocar uma nova;
e Ir até o interruptor do préximo soquete;

Fonte: Forbellone e Eberspacher (2005, p.8)

O segundo método para representar um algoritmo € através de
fluxogramas, utilizando os mesmos simbolos ja explicados na secéo referente a
mapeamento do processo, como pode se ver na Figura 05. Como serao observados
em uma das secBes posteriores, os fluxogramas também pode ser utilizada para
representar o fluxo de dados e informagbes, inclusive a representagdo de um

algoritmo (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009, p. 101-105).
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Figura 05 - Algoritmo para troca de lampada com teste para 10 soquetes com

repeticoes (fluxograma)
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Fonte: Forbellone e Eberspécher (2005, p.8)

Por tudo que foi apresentado nesta secdo e suas subsecdes, € possivel

perceber que os sistemas de informacgdes podem surgir nas empresas com diversos
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objetivos. Para Laudon; Laudon (2011, p.10 -11), tais sistemas contribuem para
otimizar a experiéncia operacional (uma vez que melhoria a eficiéncia das
operacdes); auxilia no desenvolvimento de novos produtos, servicos e modelos de
negocios; traz vantagem competitiva (pois fornece dados que promove vantagens
em relacdo aos que nao tem sistema de informagao aperfeicoado); e, talvez um dos
mais importantes objetivos, auxilia na melhor tomada de decisbes, que sera

oportunamente explorada nas sec¢des seguintes.

2.4 Tomada de Decisao

Segundo Laudon; Laudon (2011, p. 11), as informacdes advindas de
sistemas desenvolvidos pelas empresas sdo importantes para tomada de decisfes.
Quando ocorre o0 oposto, ou seja, 0s gestores nao apoiam decisdes em informacdes
advindas do processo produtivo, o resultado é a producéo insuficiente ou excessiva,
ma alocacdo de recursos e tempos ineficientes de resposta, o que gera custos e
perdas.

De acordo com Moreira (2013, p. 23), os processos de tomada de decisao
devem ser praticados, quando as organizacdes se veem diante dos problemas que
surjam em meio a suas atividades, viabilizando alternativas (solu¢cbes) possiveis,
com a intencao de atender da melhor forma seus objetivos, ou metas estabelecidas.

Segundo Gomes; Gomes; Almeida (2006, p. 12), a palavra “decisdo” vem
do latim de (extrair, parar, interromper) anteposto a caedere (cindir, cortar) que, em
termos praticos, significa “parar de cortar” ou “deixar fluir’. Assim, pode-se dizer que
decisdo é a eleicdo de uma entre duas ou mais alternativas visando a melhor
solucédo de um problema.

Préve; Moritz; Pereira (2010, p. 83) ressaltam que as decisdes nao séo
tomadas por individuos isolados, mas por atores que, por meio de acdes, tomam
decisbes em funcao das informacgdes que recebem do sistema de informagdes que
Ihe é disponibilizado. Assinala-se que estes atores vao influenciar o processo
decisorio de forma contundente, uma vez que se embasam em sistema de valores e
relacbes que podem se modificar em razdo do enriquecimento do sistema de
informagdes, do processo de aprendizagem dos atores, da intervencdo de um

facilitador, ou da influéncia de valores e estratégia de outros decisores.
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Gomes; Gomes; Almeida (2006, p. 5), preconizam a existéncia de trés
autores do processo decisorio: os decisores, os facilitadores e os analistas. Os
decisores sdo as pessoas que tem poder de decisdo no processo e que agem de
acordo com o juizo de valores que representam ou estabelecem dinamicamente, a
depender das informagfes e interferéncias dos facilitadores. Estes séo lideres
experientes que focam sua atencdo para solucdo de problemas, através da
coordenacao das ideias preconizadas por decisores. Sua funcdo é esclarecer e
construir o processo de avaliacdo e negociagcao do processo de decisdo, sem intervir
diretamente no processo decisorio. Por fim, analistas sdo os que auxiliam os dois
primeiros atores na construcdo de problemas e identificacdo de fatores que o
influenciam (evolucao, solucéo e configuracédo).

Além dos atores da tomada de deciséo, outros dois elementos devem ser
considerados nesta secao: tipos de decisdo e niveis de decisdo. Segundo Préve;
Moritz; Pereira (2010, p. 89), as decisfes podem ser: programadas (estruturadas) e
nao programadas (ndo estruturadas). As primeiras sdo aquelas decisfes tomadas
através da compreensdo estruturada, rotineira e repetitiva dos problemas,
observando procedimentos e regras sistematicas. Um bom exemplo de decisbes
estruturadas € a retiradas de livros de uma biblioteca, onde se vé um procedimento
prévio e determinado tanto para retirada quanto para uso e devolucgao.

Gomes; Gomes; Almeida (2006, p. 33), as decisfes nao estruturadas sao
as que nao possuem parametros exatos para o poder decisoério. Neles os problemas
nao sao absolutamente compreendidos, pois precisam da estruturacdo que nao tem.
Por isso mesmo, eles ndo seguem procedimentos sistematicos ou de rotina diéria,
como no caso de decisGes relacionadas a entrada ou saida de empresa em
mercados competitivos.

Shimizu (2006, p. 31) acrescenta, ainda, outra tipologia: decisdes
semiestruturadas, onde se verificam caracteristicas de decisdes estruturadas e nao
estruturadas. Por elas, observa-se a solugdo de problemas cujo fundamento é
conhecido e estruturado, mas que possuem alguma variavel que influencia o
resultado final da deciséo.

Quanto aos niveis de tomada de deciséo, pode-se mencionar a existéncia
de trés principais: estratégico, tatico e operacional, como mostra a Figura O06.
Segundo Prevé; Moritz; Pereira (2010, p. 90), as decisbes estratégicas sao

determinantes para o estabelecimento de metas da organizagéo, por iSso encontra-
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se no topo da pirAmide, devendo ter alto nivel organizacional. Neste nivel, as
decisdes determinardo como a empresa vai se relacionar interna (integracdo entre
setores) e externamente.

Figura 06 — Niveis de tomada de decisdo em uma organizacao
Nivel Tipo de
Drganizacional Decisdo

Estratégica

Intermediario

Nivel de
Supervisdo

Operacional

Fonte: Prevé; Moritz; Pereira (2010, p. 89)

De acordo com Picchiai (2010, p. 11), as decisdes taticas possuem nivel
intermediario dentro da organizagdo, abrangendo &areas mais funcionais. Estas
decisbes sao relativas a atividades do presente ou de futuro préximo. Neste nivel,
observa-se o inicio da concretizacdo das ideias, sendo, por isso mesmo, onde se
registra a alocacao de recursos financeiros, materiais e humanos.

Para Moritz; Pereira (2006, p. 43), as decisdes operacionais sao as
tomadas no nivel mais baixo da empresa (supervisdo ou operacdo de campo). Elas
estdo diretamente relacionadas com as operacdes diarias e determinam como estas
devem ser conduzidas, tomando como base as decisfes taticas oferecidas pela
geréncia a que é subordinada.

Feitos 0s esclarecimentos gerais sobre tomada de decisdo, passa-se a
realizar breves consideracGes sobre 0 processo decisério e os tipos de problemas

envolvidos.
2.4.1 Processo decisorio
O processo que leva a tomada de decisdo (processo decisério) pode

seqguir diversos modelos. De acordo com Prevé; Moritz; Pereira (2010, p. 85), os

principais modelos existentes no processo decisério sdo: modelo classico
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(burocrético); modelo administrativo (Racional ou de Carnige); modelo
comportamentalista; e modelo normativo. O modelo classico tem procedimentos
l6gicos-formais enfatizados. Nele o decisor observa seu objetivo final e s6 depois
realizar estudos para encontrar 0s meios necessarios para alcanca-lo.

O modelo racional, segundo Moritz; Pereira (2006, p. 53), valoriza as
alternativas para alcancar os objetivos que a empresa deseja alcancar. Nascido do
pensamento burocratico de Weber (determinado pela légica mecanica, observando-
se procedimentos técnicos), este modelo constr6i um processo de dinamica de
escolha (alternativas satisfatérias ou resultadas de comportamentos preferenciais).

O processo racional de decisdo € composto por seis etapas, a saber:

(1) definem o problema perfeitamente, (2) identificam todos os
critérios, (3) ponderam acuradamente todos os critérios segundo
suas preferéncias, (4) conhecem todas as alternativas relevantes, (5)
avaliam acuradamente cada alternativa com base em cada critério e
(6) calculam as alternativas com precisdo e escolhem a de maior
valor percebido (BEZEMAN, 2004, p. 5 apud LIMA, 2012, p. 20).

Para Prevé; Moritz; Pereira (2010, p. 86), o modelo comportamentalista €
aguele em que o comportamento dos recursos humanos da empresa € mais
acentuado, o que leva os gestores a tomar mais cuidado para que situacdes
desagradaveis néo se instalem diante das decis6es tomadas. O modelo normativo
tem como foco central o processo decisério propriamente dito, sendo as decisdes
tomadas por grupos colegiados.

N&o obstante a importancia destes modelos, ao observar os modelos
racionais propostos por outros estudiosos (Modelo Guilford e Modelo Mlintzberg),
Bethlen (1987, p. 35) construiu um modelo genérico para o processo decisorio,
composto por quatro estagios: decisdo de decidir (onde o0 gestor assume
comportamento que vai levar a uma decisdo, qualquer que seja ela); definicdo sobre
0 que se vai decidir (os problemas sobre os quais as decisbes devem agir); a
formulacdo de alternativas (que é o desenvolvimento de solu¢cdes plausiveis para os
problemas identificados e analisados); e, escolha de alternativa (que € a tomada de
decisao propriamente dita).

Esclarecidos os principais modelos de processo decisério, é importante
ressaltar que, neste tema, Moreira (2013, p. 121) observa que as decisbes podem
ser classificadas em funcéo de seus estados de natureza, que sao: “[...] ocorréncias

futuras que podem influir sobre as alternativas, fazendo com que elas possam
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apresentar mais de um resultado”. Neste contexto, os problemas podem ser de
decisbes tomadas: sob condi¢cdo de certeza, condicdo de incerteza e de condi¢des
de risco. Os primeiros sdo aqueles que sO6 possuem um estado de natureza ou
todos os estados de natureza levam a um unico resultado. Assim, a probabilidade do
resultado é de 100% ocorréncia.

Para Gomes; Gomes; Almeida (2006, p. 33) os problemas das decisbes
tomadas sob condicdo de risco sdo aqueles em que, objetivamente ou ndo,
poderiam ter atribuidas varias probabilidades de ocorréncia, ou seja, observa-se a
incidéncia de vérios estados da natureza. Com efeito, os resultados do processo
decisorio sdo aleatorios, tendo um grau de certeza que pode variar entre 50% e
100% de que a decisdo cumpra seu objetivo.

Segundo Moritz; Pereira (2006, p. 83), os problemas das decisdes
tomadas sob condi¢cbes de incerteza sdo aqueles em que o gestor reconhece seu
objetivo, contudo as alterativas e informacdes que Ihe sdo apresentadas sdo incertas
ou incompletas.

Para facilitar a visualizacdo do problema de decisdo, pode-se utilizar a
chamada matriz de decisédo, representada no Quadro 02, onde se listam as
alternativas nas linhas, os estados da natureza nas colunas e a cada cruzamento um
resultado correspondente (MOREIRA, 2013, p. 123).

Quadro 02 - Matriz de deciséao

Estados da Natureza
Alternativas EN, EN, EN; ENg
Ay Ri1 Ri2 Ris Rik
A; Ra1 R2 Ra3 Rak
A; Ra1 R3z Rs3 Rsk
As R Res Rps Rex

Observacgao: Ai representa a i-ésima alternativa, ENj o j-ésimo estado da natureza e Rij o resultado

associado a eles

Fonte: Moreira (2013, p.121)

E evidente que, que além da matriz de decisdo, todo este processo
decisério pode e deve se apoiar em outras ferramentas que visam auxiliar na

construcdo da melhor solugcéo para o problema que se deseja resolver. Entre elas,
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podem-se mencionar os planos de acao e a chamada matriz de correlagéo.

Segundo Picchiai (2010, p. 11), os planos de acdo sao ferramentas
estratégicas que contém um diagnostico da situacdo encontrada; as metas e
objetivos a serem alcancados; meios, recursos e instrumentos disponiveis para sua
execucao; distribuicdo de responsabilidades; forma de implantagéo; e, cronograma.
Eles podem trazer, ainda, marcos de acompanhamentos e sistemas de avaliacéo e
controle.

De modo geral, segundo Peinado; Graelm (2007, p. 559), os planos de
acdo podem adotar o método 5W1H, pelo qual se elabora um formulério, como o
representado no Quadro 03, onde se respondem as seguintes questfes: What (o
que deve ser realizado); Where (onde serd executada a tarefa); Why (Porque esta
tarefa esta sendo realizada); Who (quem € responsavel pela execucéo desta tarefa);
When (quando, ou seja, 0 prazo para execucdo); e, How (que métodos serao
utilizados para execuc¢ao da deciséo).

Quadro 03 — Plano de acéo pelo método 5W1H

0 QUE? QUEM? ONDE? QUANDO? POR QUE? comMo?

Fonte: Peinado; Graelm (2007, p. 559).

Em relacdo ao diagrama de correlacdo ou matriz de correlacdo, Paladini
(1997, p. 67) preceitua:

Sao técnicas graficas para analisar as relacdes entre duas variaveis,
usando um sistema cartesiano bidimensional de coordenadas,
considerando-se como independente a varidvel que faz a predicdo e
dependente, a variavel a ser predita. No espaco entre 0s eixos,
aparecerao possiveis relacées entre as variaveis.

Peinado; Graelm (2007, p. 530), mencionam que 0S mMesmos sao
utilizados para comprovar a correlacdo entre uma causa e um efeito, mostrando o
gue acontece com uma variavel quando outra € alterada. Este diagrama pode ser
representado através de quadros (matrizes) ou por graficos, como os representados

na Figura 07 (a) e (b) respectivamente.



Figura 07 — Representagcdo de matriz de correlacéo (a) e de grafico de

correlacao (b)

Idade | Peso | Altura | Idade | Peso | Altura
17 50 1.50 37 52 1.55
18 55 1.58 41 95 1.90
20 72 1.62 28 62 1.65
25 62 1.65 19 79 1.82
17 70 1.71 46 85 1.82
38 83 1.72 74 79 1.90
54 80 1.78 58 85 1.90
64 72 1.80 60 89 2.00

100

90 -

80 A

70

60

50

40 : : : .
140 150 160 170 180 190 200

Fonte: Peinado; Graelm (2007, p. 552)
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A reunido de todos os conceitos, termos e esclarecimentos realizados ao

longo desta secdo, embasaréo teoricamente o desenvolvimento dos resultados que

serdo apresentados ao estudo de caso.



3 METODOLOGIA

Esta secdo € destinada a apresentar os caminhos percorridos pelo
pesquisador para o desenvolvimento da pesquisa.

Neste sentido, pode citar Ubirajara (2014, p. 49) que delega a
metodologia o “[...] momento em que o pesquisador especifica 0 método que ira
adotar para alcancar seus objetivos, optando por um tipo de pesquisa. E também o
momento de definir como se ira proceder a coleta de dados”. Seguindo seus
preceitos e modelo proposto, esta secdo € dividida em seis partes: abordagem
metodoldgica; caracterizacdo da pesquisa; instrumentos da pesquisa; unidade,

universo e amostra; variaveis e indicadores; e, plano de registro e analise de dados.

3.1 Abordagem Metodoldégica

Segundo Marconi; Lakatos (2009, p. 106), os métodos de procedimentos
sdo “[...] etapas mais concretas da investigagdo, com a finalidade mais restrita em
termos de explicagbes gerais dos fenébmenos”. De acordo com Ubirajara (2014, p.
25) todas as pesquisas advindas de estagio supervisionado, adota como método
cientifico o estudo de caso, uma vez gque trata-se pesquisa realizada em um
determinado local e trata de problemas ou fenémenos particulares.

Neste contexto, o estudo de caso desenvolvido no setor de
desparafinacdo de uma empresa que atua na area de exploracdo e producao de
petréleo, caracteriza seu processo produtivo e a relacdo com a tomada de decisdes
na equipacao de pocos de petrdleo, mapeia o atual sistema de informacéo entre os
setores de desparafinacdo e equipacao de pocos, identifica as principais causas de
deficiéncia no fluxo de informacBes entre o setor de desparafinamento e o de
equipacdo de pocgos, propde um plano de otimizagdo, desenvolve as agles
acolhidas, indica aplicagbes de uma plataforma eletrbnica mais apropriada e aponta
os beneficios das a¢cbes desenvolvidas, conforme anuncia os objetivos especificos
(1.2.2).

Ressalta-se que, o resultado do estudo vai depender do conhecimento
gue o pesquisador angariar em razao dos dados coletados, do tipo de pesquisa

aplicada e da forma como as informacdes serdo analisadas. Com efeito, espera-se
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que otimizar o sistema de informacdo que suporte ao processo de tomada de
decisdo de equipacdo de pocos da empresa em estudo, alcangando-se, assim, o

objetivo geral proposto (1.2.1)

3.2 Caracterizacao da Pesquisa

Segundo Ubirajara (2014, p. 49), as pesquisas podem ser caracterizadas:
(a) quanto aos objetivos ou fins; (b) quanto ao objeto ou meios; e, (c) quanto a

abordagem dos dados.

3.2.1 Quanto aos objetivos ou fins

Ubirajara (2014, p. 49) ensina que as pesquisas em relagdo aos objetivos
ou fins propostos podem ser: Exploratérias, quando tem o objetivo de deixar um
problema mais evidente, aprofundando conhecimento sobre o tema estudado;
Descritivas, quando tem a finalidade de descrever caracteristicas de uma populagéo
ou fendmeno; e, Explicativo-Explanatéria, quando o estudo tem o objetivo de
identificar quais os fatores que determinam ou contribuem para que um fendmeno
ocorra, ou seja, observam-se as relagdes de causa e efeito.

De acordo com o0s objetivos pretendidos, esta pesquisa é caracterizada
como Explicativo-Explanatoria, pois tem o propdsito de mapear o atual sistema de
informacé&o, identificando as causas de deficiéncia no fluxo de informacbes que
contribuem para tomada de decisdo de equipacdo de pocos que podem

comprometer sua produtividade.

3.2.2 Quanto aos meios ou objeto

Segundo Gil (2010, p. 29-35), quanto as meios, as pesquisas podem ser:
bibliograficas, elaborada (em parte ou no todo) com base em material ja publicado,
como livros, revistas, jornais, teses, artigos, entre outros; documentais, sdo 0s
estudos que utilizam fontes ndo tratadas analiticamente, tais como quadros,
fotografias, imagens, inventarios, convites, etc; experimentais, que utiliza variaveis
gue possam ser manipuladas e controladas; e, de campo, quando se utiliza de

observacao direta e indireta para coleta e analise de dados.
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Neste sentido, pode-se dizer que esta pesquisa é, assim como quase
todos os trabalhos académicos, bibliogréfica, pois os resultados apresentados séo
fundamentados em referencial tedrico (livros, artigos e teses) que tratam do tema
abordado pelo estudo. Além disso, se trata de pesquisa de campo, uma vez que a
coleta e analise de dados se realizaram através do estudo minucioso do sistema de
informagéo da empresa, utilizando para isso a observacao direta do pesquisador e o

levantamento de dados junto ao sistema operacional analisado.

3.2.3 Quanto a abordagem dos dados

De acordo com Ubirajara (2014, p. 50), em relacdo a abordagem dos
dados, as pesquisas podem ser: quantitativas, quando somente tiver resultado
baseado em dados mensuraveis, perfis estatisticos, etc; e, qualitativa, quando tiver
como objetivo uma analise do fendbmeno, de compreenséo ou interpretacdo de um
problema ou fenébmeno.

E importante observar a possibilidade de haver variacbes onde as duas
abordagens podem ser adotadas em uma mesma pesquisa. Neste contexto,
segundo Ubirajara (2014, p. 51), as pesquisas podem ser: quantiqualitativa ou
qualiquantitativa, quando além do levantamento quantitativo (estatistico, por
exemplo), o pesquisador passa a interpretacdo destes resultados, procurando
compreender os resultados seja através da fundamentacédo tedrica, seja através de
novos questionamentos levantados no decorrer da pesquisa.

Diante destes preceitos, esta pesquisa se caracteriza como
guantiqualitativa, pois através da identificacdo e andlise de erros numéricos
constatados nas planilhas preenchidas nas inspecdes de tubos de bombeio e da
analise apurados do sistema de informacdo, foi possivel apontar as causas de
deficiéncias no fluxo de informacdes entre os setores de desparafinacdo e de
equipacdo de pogos de petroleo que estdo sob a responsabilidade da empresa em
estudo, viabilizando o desenvolvimento de nova plataforma eletrbnica que vai
aperfeicoa-lo. Aléem disso, registra-se 0 uso de dados estatisticos que permitiram a
quantificacdo de perdas advindas de parada de producdo que poderiam ser
reduzidas caso o sistema de informacdes estudado disponibilizasse todas as

informagdes geradas nos processos existentes no setor de desparafinacao.
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3.3 Instrumentos da Pesquisa

Segundo Ubirajara (2013, p.124), os instrumentos da pesquisa Sdo 0s
utilizados para coletar dados, tais como: entrevistas, questionarios, formularios,
observacédo pessoal, entre outros.

De acordo com Marconi; Lakatos (2009, p. 197-214), a entrevista € quando o
entrevistador obtém informacdes diretas do entrevistado, sendo ele mesmo quem
registra as respostas. No formulario, as questdes sao pré-concebidas e impressas,
sendo as respostas colocadas por terceiros sem a interferéncia do pesquisador.

Este estudo baseia-se em informacdes contidas em formulérios que compde
os relatorios de inspecdo do setor de desparafinacdo e em relatorios de parada de
producdo. Além disso, foi utilizada a observacdo direta ndo s6 sobre o sistema de
informacdo como também do processo de tomada de decisdo, o que possibilitou a
identificagdo das causas de deficiéncias no fluxo de informagdes entre o setor de
desparafinacédo e o de equipacao de pocos de producao de petréleo, a proposta de
aperfeicoamento da plataforma eletrénica mais viavel para empresa em estudo e a

identificacdo de beneficios da implantacdo do formulario eletrénico proposto.

3.4 Unidade e Universo e Amostra da Pesquisa

Para Ubirajara (2014, p. 130), a unidade da pesquisa “[...] corresponde ao
local onde a investigagao é realizada”. Neste caso, o estudo foi realizado no parque
de desparafinacdo de uma empresa de exploracao e producdo de petroleo brasileira,
localizada no municipio de Carmopolis/Se.

Segundo Marconi; Lakatos (2009, p. 225) universo é “[...] o conjunto de
seres animados ou inanimados que apresentam pelo menos uma caracteristica em
comum”. A amostra é a “[...] parcela consideravel para desta populacao”.

Partindo destes conceitos, o0 universo da pesquisa séo todos os relatérios
(formularios) emitidos pelo setor de desparafinacdo e de parada de producéo da
empresa em estudo (municipio Carmoépolis/SE). A amostra, no entanto, Sdo 0s
relatorios (formularios) do setor de desparafinacdo emitidos nos meses de
Janeiro/2014 a Dezembro/2014 e os relatérios de paradas de produgdo do mesmo

periodo.
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3.5 Variaveis e Indicadores da Pesquisa

Segundo Gil (2010, p. 18), variavel € um valor ou propriedade que pode
ser mensurada e que permite identificar a relacdo entre caracteristicas ou fatores
relacionados com o fendmeno estudado. Ubirajara (2014, p. 131) estabelece que as
variaveis mantenham relacdo direta com os objetivos especificos propostos e o0s
indicadores podem estar expostos na fundamentacdo tedrica ou nas proprias
variaveis. Com efeito, baseados nos objetivos especificos apresentados, as
variaveis e indicadores relacionados com a otimizacdo do sistema de informacao e o
processo decisorio da empresa, pode ser visualizado no Quadro 04.

Quadro 04 — Variaveis e indicadores

VARIAVEIS INDICADORES
Caracterizacao do Processo de Sistemas de Producéo
Desparafinacdo e sua relacdo com a Equipacéo de Pogos
tomada de decis&o na equipacao de Tomada de Decisao
pocos Processo decisorio
Mapeamento do atual sistema de . Fquogramas =
informacao Sistema de |nforn”_|a~gao
Tomada de Deciséo
Problemas do processo de tomada de
decisdo
Sistemas de informacao
Identificacdo de causas de deficiéncia no Sistemas de informacao
fluxo de informagdes entre setores computadorizada
Ferramenta auxiliar no processo
decisério
Perdas da producao
Proposta de melhorias Plano de acdo 5W1H
Desenvolvimento de acdes acolhidas Planilhas eletrbnicas
Linguagem de programa
Desenvolvimento e aplicagéo de nova Algoritmos
plataforma eletronica _ N
Matriz de correlagéo

Fonte: Producédo do autor (2015)

3.6 Plano de Registro e de Analise de Dados

Os dados quantitativos levantados foram registrados, tabulados e
mensurados em planilhas do Excel, auxiliando na constru¢do de graficos, quadros e
matriz de correlacdo que estabelece a relacdo entre estado fisico/quimico dos tubos

de bombeio e os resultados negativos relacionados a produtividade do poco e
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funcdo dos tubos em questéo.

Posteriormente, foi realizada a andlise interpretativa dos dados, bem
como do sistema de informacdo, enfocando a localizagdo das de causas de
deficiéncias no fluxo de informacdes entre os setores estudados. O resultado da
interpretacéo de dados (informacdes qualitativas) foi registrado em Word, tendo sido
convertidas em texto que atende as normas prescritas pela FANESE e ABNT,
observando-se, ao fim, a exibicdo das informacdes necessarias e satisfatorias para a

leitura interpretativa e comparativa da pesquisa.



4 ANALISE DE RESULTADOS
Esta secdo é destinada a apresentacdo dos dados coletados e dos
resultados angariados ao longo da pesquisa, demonstrando o alcance dos objetivos

propostos pelo estudo.

4.1 Caracterizacdo do Processo de Desparafinacdo de Tubos de Bombeio e
Sua Relagdo com a Tomada de Decisdes na Equipacédo de Pocgos

A desparafinacdo é a unidade responsavel pela limpeza de meios de
producdo contaminados ou obstruidos por 6leo cru, como por exemplo, tanques de
armazenamento e de transporte, caixas de equipamentos, ferramentas,
equipamentos de poco e etc. Este processo de limpeza utiliza vapor d'agua, o que
exige uma série de meios tanto para vaporiza-la, como conduzir e aplicar sobre os
objetos contaminados com 6leo bruto. Contudo, esta pesquisa mantera o foco
somente em tubos de bombeio.

A caracterizacdo do processo em andlise pode ser iniciada pela
representacdo grafica do seu sistema de producdo, onde se identificam suas
entradas, a transformacao e as saidas, como mostra a Figura 08.

Figura 08 — Sistema de transformacao do setor de desparafinacao

ENTRADAS PROCESSO DE SAIDAS
TRANSFORMACAO
TUBOS USADOS
= TUBOS
” RECUPERADOS
RECURSOS
HUMANOS LIMPEZA
_ INSPECAO
" RECONDICIONAMENTO
DE TUBOS
CONHECIMENTO
TUBOS
> INUTILIZADOS
(SUCATA)
INSUMOS E MEIOS
DE PRODUCAO

Fonte: Autor da pesquisa (2014)
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Assim, fica evidente que as entradas deste sistema s&o: os tubos de
bombeio sdo os utilizados na equipacdo de pocgos de petréleo, sendo ele o
componente basico onde fica alocada a haste de bombeio, como mostra a Figura
09; os recursos humanos empregados nos processo de transformacédo; o
conhecimento sobre o processo em analise; e, 0s insumos e meios de producédo
utilizados.

Figura 09 — Tubo de bombeio em poc¢o de producéo equipado

Unidade de bombeio

Motor e redutor

Linha de produgdo st

Coluna de hastes

Coluna de produgéo

Bomba tubular

Pistéo

Vahula de passeio

Valvula de pe

Fonte: Rossi (2003, p. 4)

A empresa terceirizada (mao de obra, equipamentos de inspecdo e
manutencao) € responsavel pelas atividades necessarias para a recuperacado dos
tubos, enquanto o setor de desparafinacdo é responsavel pela fiscalizacao,
documentacdo (conhecimento), insumos de producdo (energia elétrica, &gua,
solventes, etc.) e meios de producdo (caldeiras e jatos de vapor, empilhadeiras,
estaleiros de tubos, torno, etc.).

O processo de converséao deste sistema € representado por trés principais
atividades: limpeza interna e externa (desparafinacdo propriamente dita), inspecao
(visual, gabarito e magnética) e manutencdo (recuperacdo de roscas). Como esta

secdo é voltada somente a caracterizacdo, onde se observam os principais
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conceitos, termos e relagbes operacionais do processo analisado, construiu-se um
fluxograma representativo deste macroprocesso (sistema de converséo), que pode
ser visto na Figura 10.

Figura 10 — Macroprocesso de conversédo do parque de desparafinacao da

empresa em estudo.

[ INiclo )
AN /

\ 4

CHEGADA DOS TUBOS A
PLANTA

\ 4
DESPARAFINACAO
(LIMPESA INTERNA E
EXTERNA)

v

INSPECAO (VISUAL/
GABARITO/
MAGNETICA)

v

MANUTENGAO
(RECUPERAGAO DE
ROSCAS)

v

ESTOCAGEM
(RECUPERADOS/
SUCATA)

v
; A

‘ FIM |

\ )

N S/

Fonte: Autor da pesquisa (2014)

O processo de conversao dos tubos de bombeio se inicia com a chegada
dos tubos no parque de desparafinagdo. Observa-se, neste processo, um
procedimento de grande importancia para o controle dos processos seguintes e que
permite agregar informacdo de acordo com o0s pocos e sonda responsavel pela
retirada dos tubos. Este procedimento consiste na separagéo dos tubos de bombeio
por lotes, onde cada lote é formado por tubos retirados de um determinado poco.
Antes que este lote seja destinado ao prOXimo processo € necessario analisar a
ordem de servico (O.S.) que indica a data de chegada, o numero da sonda que

retirou e qual o pogo onde foi utilizado o lote de tubos de bombeio.
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Os tubos advindos do cliente interno deste processo (setor de producéo
de 0leo) encaminhados em lote s@o dispostos em um estaleiro de modo que fiquem
separados dos demais lotes de tubos que também aguardam dar entrada ao
processo de limpeza, tanto pela demanda da ordem de servico como pela ocupacéao
de outro lote no processo, j& que durante 0s processos ndao podem misturar-se,
mantendo assim as informacdes do lote de tubos e poco.

Com a entrada liberada, o lote inicia a passagem pelos processos de
limpeza, onde segue por trés atividades: injecdo de vapor; banho de agua aquecida
com solvente; e jato de vapor, como mostra a Figura 11.

Figura 11 — Processo de limpeza de tubos
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Fonte: Autor da pesquisa (2014)

A injecdo de vapor consiste na passagem de vapor na superficie interna
do tubo para a retirada de depodsitos de parafina provenientes do 6leo extraido do
reservatério. JA o banho de agua aquecida com solvente dispostos em um tanque
(chamado “paneldo”), consiste no aquecimento e a dissolucdo do petréleo
impregnado nas paredes do tubo. A agua aquecida reduz a viscosidade do 6leo e
parafina que junto ao solvente se dispersam sobre a agua. Grande parte do material
contaminante se desprende do tubo, porém uma pequena camada residual de 6leo,
parafina e solvente permanecem na superficie do tubo.

=0

Dentro do “panelao” existe um dispositivo rotativo que retira o tubo do
fundo do tanque e o dispdem em uma estante onde aguardara a terceira atividade
de limpeza. Na ultima atividade designada como “hidrojateamento”, o tubo recebe o
jateamento de vapor nas superficies interna e externa fazendo com que todos os
residuos de Oleo restantes, parafina e solvente se desprendam completando o

processo de limpeza do tubo. Todas essas atividades s&o automatizadas, pois todo
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o trabalho é efetuado sob alta temperatura e pressédo (onde h& uso de vapor) com
excecao de apenas alguns ajustes da disposi¢ao dos tubos sobre as estantes.

Durante o processo, €é registrada em um formulario a quantidade de tubos
limpos e, se houver a quantidade de tubos obstruidos com parafina, pois essa
obstrucao ndo ocorre em todos os tubos bem como h& parafina em todos 0s pocos.

Apés a limpeza, inicia-se, entdo, o processo de inspecdo dos tubos. Neste
momento, cabe ressaltar que tubo de bombeio é uma peca inteirica, mas € dividida
em duas partes: corpo e extremidades. O corpo é a parte continua do tubo, ou seja,
a extensao do tubo com excecao das extremidades (duas). Nelas se encontram a
rosca do tubo (rosca macho), a extremidade tem a funcdo de se conectar as luvas
(rosca fémea) que fardo as conexdes entre os tubos, e estas ndo sédo parte do tubo.
Portanto ja se institui uma divisdo (detalhamento) na atividade de inspecéo do lote
de tubos em acordo com suas partes: inspecdes das extremidades e do corpo.

Na primeira parte da inspecéo (inspecao das extremidades), é verificada a
condicdo em que se encontra cada uma das duas extremidades do tubo. Para a
extremidade do pino as ocorréncias sado classificadas em: corrosdo, abrasdo e
amassamento, e, para as luvas, as ocorréncias sao classificadas como de: corrosao,
abrasao e marca de ferramenta.

J& na inspecdo do corpo do tubo sdo executadas a inspecdo visual,
gabarito e eletromagnética. Na visual, verifica se a parede interna do tubo apresenta
perfuracdo e/ou rugosidade. Essa € geralmente causada por oxidacdo chamada de
incrustacdo e ambas inutilizam o tubo. Em inspecéo de gabarito verifica se existe
alguma ocorréncia que comprometa a passagem interna do tubo e/ou seu formato
linear, classificadas como empeno, amassamento e marca de ferramenta.

Por fim a inspec¢éo eletromagnética que verifica a perda de espessura da
parede do tubo causada por abrasédo (contato da haste com o tubo) e/ou corrosdo
(causada por acido sulfidrico no 6leo). Nesta etapa, observa-se a classificacdo do
tubo segundo porcentagem de perda da parede interna (Quadro 05).

Quadro 05 — Classificacdo de tubos por perda da parede interna

Classificacao do tubo (cor) Porcentagem de perda da espessura
Amarelo 0a15%
16 a 30%
Verde 31 a 50%
Cinza 51a57%
Acima de 58%

Fonte: Autor da pesquisa (2014)
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Esta classificacdo dos tubos inspecionados ser através de cores vem da
necessidade de visualizar rapidamente a classificacdo para que os tubos possam
ser direcionados corretamente ao estoque, bem como indicar algum erro de
estocagem. Bem como nas atividades anteriores, se a peca for reprovada nesta
etapa da inspecao (classificagdo vermelha), sdo enviadas para sucata.

Como mencionado anteriormente o tubo é uma pega inteirica, porém para
gue seja possivel conecta-los entre si para formar a coluna de producéao dentro de
um poco, é necessario conectar cada tubo a uma luva, assim o tubo possuird em
uma extremidade um pino (rosca macho) e na outra extremidade a luva (rosca
fémea) também chamada de caixa. Foi importante fazer esta consideracdo, uma vez
qgue, durante a passagem do tubo nos processos do setor de desparafinacao, a luva
nao € desconectada do tubo, pois isso geraria grande aumento de méo de obra
prejudicando a produtividade do setor.

Na inspecdo do pino quanto das luvas, € verificada a existéncia de
comprometimento da rosca, através de inspecado visual e de gabarito. A inspecéo
visual verifica se houve corrosdo, abrasdo, amassamento e/ou marca de ferramenta
e na de gabarito verifica se o fio da rosca foi comprometido. A verificagdo do fio da
rosca implica na constatacdo de que existe ou ndo alguma distorcdo da mesma. Se
houver, significa que a mesma perde a resisténcia a tracdo quando instalada a outro
tubo e ao mesmo tempo perde a capacidade de vedacao da coluna de producao, ou
seja, havera vazamento durante o bombeio.

Prosseguindo com o0s trés principais processos do parque de
desparafinagcédo (Figura 10), segue-se 0 processo de manutencao, que consiste nas
atividades de desempeno, corte da regido danificada do tubo, recuperacéo da rosca
e troca de luvas. A atividade de desempeno so é possivel se o empeno sofrido pelo
tubo for leve, caso contrario ndo é possivel reverter a avaria, por causa da
capacidade do maquinario e impossibilidade do aproveitamento do tubo, pois o
mesmo esta com a estrutura bastante comprometida (tensdes mecanicas
excessivas).

O corte da regido danificada consiste na subtracédo da parte do tubo que
impossibilita a sua reutilizagcdo, essa atividade exige que seja seguida da
recuperacdo da rosca. Na recuperagdo da rosca, como o préprio nome diz, consiste
reabrir a rosca na extremidade do tubo (efetuado através de torno mecéanico) para

gue esta possa ser conectada corretamente a luva. Terminando a sequéncia de
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atividades, observa-se a troca de luvas, que substitui as luvas reprovadas por luvas
novas ou em condi¢ao de uso.

Finalizada a manutencdo observa-se o envio dos tubos para a
estocagem. E importante ressaltar que, ao fim das operacdes de limpeza, inspecio
e manutencao dos tubos, o formulario “indicagédo de checagem” servira de base para
emissao de um relatorio que contera um resumo de informagdes sobre o lote, dos
servicos realizados e das condi¢des finais dos tubos inspecionados e manutenidos.
No entanto, estas informa¢cBes ficam alocadas no setor de desparafinacéo,

permanecendo la caso sejam solicitadas.

4.2 Mapeamento do Processo de Informacdes Existente entre o Setor de

Desparafinacdo e o Setor de Equipacao de Pocos

Como mostra a Figura 12, o processo de informacdo entre o parque de
desparafinacéo e o de equipacéo de pocos € muito simples, embora se observe que,
em parte dele, haja um fluxo paralelo de operacbes. Apds a realizacdo das
operacdes de limpeza, inspecdo e manutencdo sao emitidos relatérios que, como
mencionado anteriormente, refletem informacges quanto ao estado fisico e quimico
dos tubos, danos identificados, grau de perda de parede interna e nimero de tubos
enviados ao estoque. Eles podem informar, também, o seguimento dado aos tubos,
ou seja, se devem seguir para as demais operacdes de desparafinacdo ou para a
sucata.

Ressalta-se que, tais relatérios sdo compostos de planilhas, diagnéstico
descritivo e cartbes de gabarito (indicacdo de checagem) que, digitalizados, vao ser
lancados no sistema operacional informatizado do setor de desparafinacdo pelo
operador de mesmo. Paralelo a estas operacoes, 0 setor de Operacao e Producéao
(OP), identifica a necessidade de intervencdo e troca de equipamentos. S&o,
portanto, responsaveis pela solicitagdo de trocas e intervencbes nos pocos de
producéao.

Assinala-se que os critérios determinantes para a frequéncia de
intervencao sao: historico de falhas de tubos (quanto mais paradas houver em razao
de tubos, mais frequentemente sao solicitadas trocas), tipo de tubo de bombeio que
compde o0 pocgo (se forem tubos revestidos, o lapso de tempo para troca € maior), a

agressividade do poco (determina a troca antecipada).
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Figura 12 — Mapeamento do processo de informacgdes entre o setor de

equipacéo de pogos e o de desparafinacao
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Observada a necessidade de intervencao, o operador emite solicitagéo de
servico ao IPERF (Intervencdo e Perfuragcdo de Pocos), ora denominado nesta
pesquisa como Setor de Equipacdo de Pocos. Este setor programa a intervencéao e
solicita informacdes as oficinas de desparafinacdo e armazéns, via sistema
informatizado (Sistema Corporativo CMD), tanto referente aos tubos de bombeio
guanto os demais elementos que compde a Unidade de Bombeio Mecéanico. Ocorre,
no entanto, que somente Ihe sao liberadas informacdes referentes ao nimero de
pecas existentes em estoque e sua disponibilidade para producéo.

Diante das informacgfes liberadas pelo sistema, o setor de equipacao
realiza pedido de pecas necessarias para execuc¢do de suas atividades, finalizando o
processo de informacdo em relacdo ao setor de desparafinacdo e passando a
aguardar a chegada do pedido para execucdo da intervencdo. Assinala-se que,
nesta situacdo, os tubos de bombeio sdo enviados ao pog¢o para equipacdo, de
acordo com a solicitacdo da equipacdo de poco, com excecao dos classificados

como tubo vermelho, uma vez que estes ja sdo considerados sucata.

4.3 ldentificacdo das principais causas de deficiéncia no fluxo de informacdes
entre o setor de desparafinamento e o de equipacao de poc¢os

Esta subsecédo é voltada para o apontamento de causas de deficiéncias
existentes no fluxo de informacBes entre os setores de desparafinacdo e o de
equipacao de pocos.

Faz-se necesséario estabelecer a importancia de comunicagdo entre
ambos os setores, como as informacdes podem influenciar na tomada de decisdes
do processo de equipacdo de pocos de producdo e perdas que poderiam ser

evitadas se o sistema de informacgdes fosse mais completo.

4.3.1 Fatores analiticos relevantes para identificacdo de causas de deficiéncia

no fluxo de informacgdes

O fluxo de informagfes entre os setores € importante porque permite a
conversao de dados relacionados aos tubos contidos em cada poc¢o, e assim permitir
a tomada de decisdo mais estratégica em relacdo a equipacdo de pogos de

producdo de petroleo. Como mencionado anteriormente, o IPERF (ou setor de
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equipacdo de pocos) somente tem informacgdes relacionadas aos quantitativos de
tubos existentes em estoque, mas ndo se utiliza das informagbes geradas na
desparafinacdo que poderiam ser agregadas ao processo decisério para
intervencdes, onde muitas vezes, a intervencao é feita em pocos ja em grau elevado
de perdas de produtividade ocasionadas pelo colapso nos equipamentos.

Nestes casos, verificam-se frequentes e imprevistas paradas dos pogos
que levam a perdas consideraveis de producédo. Para tanto, foram consideradas as
intervencdes em pocos localizados em Carmopolis, que somam um total de nove
sondas de producdo de petréleo. Ressalta-se que, no periodo compreendido entre
janeiro e dezembro de 2014, houve um total de 288 paradas de pocos de producéao,
dos quais 112 estavam associadas a tubulacao furada.

Como pode se ver no Grafico 01, estas 112 paradas de producdo em
razdo da tubulacdo perfuradas ocorreram com média de 9,3 paradas mensais,
observando-se maior numero de ocorréncias nos meses de margo, agosto e
setembro de 2014.

Gréfico 01 — Ocorréncias mensais de parada de producdo em razéo de tubos
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13
12
9
7
I ;
Jul Ago Set Out Nov D

16

14

12

10

14
9 9 9
8 8
8 -
6 -
2
0' T T T T T
Jan

Fev Mar Abr Mai Jun

7

IS
1

9 023
| T

ez Média

B NUumero de paradas
Fonte: Empresa em estudo (2014)
Ao observar o sistema operacional do setor de producdo, foi possivel

levantar o tempo estimado que estes pocos ficaram parados em razdo da perfuracao
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dos tubos de producdo. Como se vé no Gréfico 02, o tempo médio de parado foi de
aproximadamente 208,06 horas mensais, observando-se picos de paradas nos
meses de Janeiros (260,8 horas), marco (284 horas) e setembro (292,4 horas).

Gréafico 02 — Tempo de parada de producédo em razao de tubos perfurados
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Isto significa dizer que em todo o periodo estudado (janeiro a dezembro
de 2014), os 112 pocos de Carmopolis ficaram parados 2.496,72 horas, o que
equivale a 104,03 dias de producdo. Como ha uma variacdo de producdo de um
poco para o outro, calculou-se a média de 4,3 m* de petréleo por poco em um dia de
producdo. Isto equivale aproximadamente 27 barris de petroleo/dia. Com efeito,
pode-se estimar uma perda de producdo em razdo de paradas por tubos de bombeio
perfurados equivalentes a 67.411,44 barris de 6leo no ano de 2014.

Todas estas perdas poderiam ser reduzidas, caso as informacoes
emitidas pelos relatorios da desparafinagcdo, mais especificamente da inspecao
magnética, fossem disponibilizadas e consultadas pelo setor responsavel pela
equipacéao dos pogos.

Diante dos dados relacionados a abrasdo e/ou corrosao e seu percentual
de perda da parede interna dos tubos, seria possivel definir o melhor aproveitamento
dos equipamentos da unidade de bombeio, programando paradas preventivas para
substituicdo de tubos antes da perfuracao seguida do rompimento que gera a parada
de producéo.

Além disso, estas informacfes revelariam dados relacionados com a
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natureza do poco, a agressividade dos agentes (presenca de elementos corrosivos),
presenca de distor¢gdes estruturais (fisicas bv), entre outros. Neste sentido, as
informacdes contidas nos relatdrios de desparafinagcdo podem auxiliar na estimativa
de agressividade de um poco, estruturando a toma de decisdo do melhor
equipamento para atuar naquela unidade. Um exemplo que pode facilmente
representar a importancia das informacgdes da desparafinacdo para equipagédo de
pocos é a deteccdo do chamado dog leg. Assim, ela pode ser observada, quando a
desparafinacéo indica que a haste esta desgastando a parede do tubo sempre na
mesma regido e este desgaste pode ser pela curva acentuada ou do chamado dog
leg.

Como se Vvé, as informacdes advindas da desparafinagcdo podem servir
como fundamento para a tomada de decisdo, uma vez que permite 0
reconhecimento de uma variavel estrutural do poco que exige cuidados especificos
para evitar a parada de producao.

4.3.2 Causas de deficiéncia no fluxo de informacdes

Neste estudo foi realizado intenso trabalho de campo, a fim de identificar
causas de deficiéncias no fluxo de informagdes entre o setor de desparafinacéo e o
de equipacdo de pocos. Para que a apresentacdo destes resultados se tornasse
mais didatica, optou pela divisdo do estudo de causas de deficiéncias em duas
partes. Na primeira delas, foram observadas possiveis deficiéncias de informacfes
lancadas dentro do banco de dados do setor de desparafinacdo e a segunda, as
deficiéncias existéncias no fluxo de informacbes partindo do setor de
desparafinacéo.

Neste sentido, foi notado erros recorrentes de informacdes gerais dos
tubos de bombeio, incluindo estado fisico e quimico antes e apos a limpeza,
inspecdo e manutengdo. Estas informagfes eram anotadas em formulério impresso
simples, como o visualizado no Anexo A.

Este formulario (designado com indicacdo de checagem) acompanha o
lote durante as atividades de limpeza e inspecdo para registro das ocorréncias nos
tubos, tendo seu contetdo contabilizado, digitado no relatorio final do lote, langado
no banco de dados e registrado no sistema como componente do estoque. Ocorre

que, em diversas ocasifes as informacdes eram lancadas equivocadamente em
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raz&o de rasuras ou grafia distorcida dos inspetores.

Ao realizar comparativo entre estoque contabil no sistema CMD e
inventario fisico sobre dos tubos, perceberam-se discrepancias que resultaram em
estudo mais aprofundando do formulario de campo preenchido no decorrer das
inspecdes e do relatério final da desparafinacdo composto pelo formulario anterior.
Neste sentido, observou-se que as planilhas eletrbnicas (relatérios de inspecao)
geradas pela contratada responsavel pela limpeza e inspecéo tinham a credibilidade
das informacbes comprometidas. Estas planilhas eletrénicas s&o formularios
virtuais, que consistem em um resumo dos registros do lote (indicacdo de
checagem) com uma série de especificacdes de critérios utilizados que séo exigidos
pela empresa em estudo, como consta no Anexo B.

Este formulario, disponivel no programa Microsoft Excel, possui células
que sdo preenchidas conforme o usuario as seleciona e digita as informacdes.
Simultaneamente outras células séo preenchidas, por meio de férmulas previamente
criadas. Depois de constatadas incoeréncias entre as quantidades de tubos
disponiveis em estoque contabil e a de tubos do estoque fisico, foi necessaria a
revisdo das formulas do relatério, o que resultou na constatacdo de que tal planilha
possuia erros nas formulas.

Estes erros geravam quantidades maiores de tubos e,
consequentemente, de servicos prestados. Além disso, foram encontradas
inconsisténcias que prejudicam o preenchimento e entendimento satisfatorio do
relatério. Para facilitar o entendimento dos erros acima mencionados, prop6s-se a
analise de um modelo da planilha em questéo.

Como mostra a Figura 13, percebeu-se que o erro estava no relatério de
inspecdo que continha formulas que distorciam a quantidade do lote inicial (entrada
de tubos) sob determinada condicdo, essa distorcdo da quantidade sempre ocorria
para uma quantidade superior a real. A condi¢cdo onde isso ocorria era, se um tubo
conter mais de uma ocorréncia, entao ele passa a representar 2 tubos e esse erro é
inserido simultaneamente a quantidade de entrada apontada no relatério,
contrariando a quantidade real do lote.

Ressalta-se, ainda, a existéncia da possibilidade de haver erros de
preenchimento durante a contabilidade dos registros vindos da operagdo de
inspecéo, esses erros sao resultado da caligrafia do operador e/ou desatencdo do

responsavel por contabilizar os dados, admitindo o fato de ser uma tarefa mondétona
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e repetitiva, podem ser erros no somatério das ocorréncias e/ou preenchimento
incorreto de um campo.
Figura 13 — Preenchimento de planilha atual
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Feita identificacdo de causas de erros de informacdes lancados dentro do
sistema operacional do setor de desparafinacdo, passou a identificacdo das causas
de deficiéncia no fluxo de informacdes entre este setor e 0 de equipacdo. Como
mencionado anteriormente, a causa principal detectada corresponde a informacgdes
advindas do setor de desparafinacao ficarem restritas a seu controle e banco de
dados, ndo sendo disponibilizada para o setor de equipacao.

Tal problema pode impedir a promocdao de tomada de decisdes
estratégicas que reduzam as paradas de producdo de pogos na empresa em estudo.
Ao analisar o sistema de informacdo em estudo, foi possivel determinar a

inexisténcia de algoritmo que permita o fluxo integrado das informac¢des em questao.

4.4 Plano de Acéao

Com base nos dados levantados e nas deficiéncias (e suas causas)
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identificadas, foi possivel construir um quadro de ac¢des de melhoria que visem

eliminar das mesmas, como pode ser visto no Quadro 06.

Quadro 06 — Plano de acéo proposto

PLANO DE ACAO

Objetivo: Eliminar causas de deficiéncias no fluxo de informagdes entre os setores estudados

Elaborado por: Alberto Favalelli de Oliveira Lima
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Reduzir erros de Desenvoll\./er
formulario
coletas e .
. fisico de
Aperfeigoar o langamento de =
e perfuragdo
formulario fisico dados .
~ (indicagdo de .
de marcagao checagem) Setor de Pesquisador Até
simplificada para Facilitar o g desparafinacdo q 10/02/2015
indicacdo de entendimento
. - Desenvolver
checagem das informacgdes L
. formulario
contidas no .
(. virtual
formulario
Reduzir
discrepancia
entre estoque
Aperfeigoar contabil e fisico Estudando a
planilha de tubos de planilha Excel
eletronica de bombeio existente ,
informacdes da Setor de Pesquisador Ate
fi a 1 2/201
inspecdo de Maximizar a Corrigindo desparafinacdo 0/02/2015
tubos de credibilidade de féormulas da
bombeio informagdes planilha Excel
constantes nos
relatérios da
desparafinacgdo
Desenvolver .
Maximizar a .
plataforma Criando e
N tomada de . ,
eletronica que decis3o na corrigindo Até
permita a L algoritmos do 10/04/2015
. ~ equipacdo de A Setor de
integracdo de sistema de . -
. o pogos . o Equipacao de TI ~
informagdes informagdes Pocos N3o
entre os setores gue permita a ¢ implantado

de equipacdo e
de
desparafinacdo

Reduzir perdas
por parada de
produgdo

integracao do
sistema

até esta data

Fonte: Autor da pesquisa (2014)

Este plano de acéo foi apresentado a geréncia para aprovagao.

4.5 Desenvolvimento das Sugestdes Acatadas

Apés intensa andlise das acfes propostas no plano de acéo, a geréncia

optou pela aprovacédo imediata das ac¢des que correspondem ao aperfeicoamento

dos dados que compde o banco de dados partindo da indicacdo de checagem
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seguido da otimizagdo das planilhas eletronicas de inspecdo, como resta
comprovado pela declaracdo em anexo (ANEXO C). O desenvolvimento da
plataforma eletrbnica, no entanto, ainda se encontra em fase de analise para

aprovacao ou ndo (ANEXO D).
4.5.1 Formulario de marcacao simplificada (indicacdo de checagem)

O formulario fisico que existia no setor, também chamado de “indicagao
de checagem”, exigia que as ocorréncias fossem escritas, o0 que permitia a
existéncia de erro. A sugestdo de um formulario de campo com marcacao
simplificada foi concebido com intuito das ocorréncias encontradas néo precisarem
ser escritas (com excecado do numero do tubo e a espessura da parede interna), ou
seja, com este formulario a indicacdo de checagem passou a ser realizada através
da marcacao do quadro que corresponde a ocorréncia, conforme se vé no fragmento
do formulario sugerido (Figura 14).

Figura 14 — Formulario fisico proposto

INDICACAO DE CHECAGEM PAGINA: . o

SONDA ..o POCOE ssscrmssssnssssseiess DATAINICIAL e s coenonn DATA FINAL ¢ e e e
NUMERQ DO u INSPEGAO . .
080 INSPECAO DO CORPO DO TUBD siernon ne| MNEPEAOLUVA INSPEGAQ PINO
CREPRV []AMS [JEMP [JCORR []ESP [JAMR [JAZL [JVRD TJREFRV []CORR |[JREPRV []CORR |[JRECUP [JEU [JAGRD
0S/LUVA [JINCR [JPERF  [JABRS [JCNZ [JVRM OMFERR [JABRS |[IMFERR [JABRS [[JABRIR JNU  LUVA
CREPRV [JAMS [JEMP [JCORR [JESP [JAMR [JAZL [JVRD CJREFRV []CORR |[JREPRV [JCORR |[JRECUP [JEU [JAGRD
OS/LUVA [JINCR [JPERF  [JABRS [JCNZ [JVRM CMFERR [JABRS |[IMFERR [JABRS [[JABRIR [JNU  LUVA
CREPRV []AMS [JEMP [JCORR []ESP [JAMR [JAZL [JVRD CJREFRV []CORR |[JREPRV []CORR |[JRECUP [JEU [JAGRD
0S/LUVA [JINCR [JPERF  [JABRS [JCNZ [JVRM OMFERR [JABRS |[IMFERR [JABRS [[JABRIR JNU  LUVA
CREPRV [JAMS [JEMP [JCORR [JESP [JAMR [JAZL [JVRD CJREFRV []CORR |[JREPRV [JCORR |[JRECUP [JEU [JAGRD
OS/LUVA [JINCR [JPERF  [JABRS [JCNZ [JVRM CMFERR [JABRS |[IMFERR [JABRS [[JABRIR [JNU  LUVA
OREPRV []AMS [JEMP [JCORR []ESP OJAMR [JAZL [JVRD TJREFRV []CORR |[JREPRV []CORR |[JRECUP [JEU [JAGRD
0S/LUVA [JINCR [JPERF  [JABRS [JCNZ [JVRM OMFERR [JABRS |[IMFERR [JABRS [[JABRIR JNU  LUVA
CREPRV [JAMS [JEMP [JCORR [JESP [JAMR [JAZL [JVRD CJREFRV []CORR |[JREPRV [JCORR |[JRECUP [JEU [JAGRD
OS/LUVA [JINCR [JPERF  [JABRS [JCNZ [JVRM CMFERR [JABRS |[IMFERR [JABRS [[JABRIR [JNU  LUVA
OREPRV []AMS [JEMP [JCORR []ESP OJAMR [JAZL [JVRD TJREFRV []CORR |[JREPRV []CORR |[JRECUP [JEU [JAGRD
0S/LUVA [JINCR [JPERF  [JABRS [JCNZ [JVRM OMFERR [JABRS |[IMFERR [JABRS [[JABRIR JNU  LUVA
CREPRV [JAMS [JEMP [JCORR [JESP [JAMR [JAZL [JVRD CJREFRV []CORR |[JREPRV [JCORR |[JRECUP [JEU [JAGRD
OS/LUVA [JINCR [JPERF  [JABRS [JCNZ [JVRM CMFERR [JABRS |[IMFERR [JABRS [[JABRIR [JNU  LUVA
TREPRV [JAMS [JEMP [JCORR [JESP. CJAMR [JAZL [JVRD TREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR |[JRECUP [JEU [JAGRD
0S/LUVA [JINCR [JPERF  [JABRS [JCNZ [JVRM OMFERR [JABRS |[IMFERR [JABRS [[JABRIR JNU  LUVA
DREPRV [JAMS [JEMP [JCORR [JESP CJAMR [JAZL [JVRD TJREFRV []CORR |[JREPRV [JCORR |CJRECUP CJEU [JAGRD
OS/LUVA [JINCR [JPERF  [JABRS [JCNZ [JVRM CMFERR [JABRS |[IMFERR [JABRS [[JABRIR [JNU  LUVA
TREPRV [JAMS [JEMP [JCORR [JESP. CJAMR [JAZL [JVRD TREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR |[JRECUP [JEU [JAGRD
0S/LUVA [JINCR [JPERF  [JABRS [JCNZ [JVRM OMFERR [JABRS |[IMFERR [JABRS [[JABRIR JNU  LUVA
DREPRV [JAMS [JEMP [JCORR [JESP CJAMR [JAZL [JVRD TJREFRV []CORR |[JREPRV [JCORR |CJRECUP CJEU [JAGRD
OS/LUVA [JINCR [JPERF  [JABRS [JCNZ [JVRM CMFERR [JABRS |[IMFERR [JABRS [[JABRIR [JNU  LUVA

Fonte: Autor da pesquisa (2015)

Tal formulario pode ser visualizado em sua integralidade no Apéndice A.

As modificacbes realizadas tém o objetivo, também, de reduzir o tempo de
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preenchimento do formulério fisico e, principalmente, do formulario virtual. Além
disso, abrange significativamente a totalidade das informac¢des fornecidas pela
atividade de limpeza e inspecéo.

Sobre o formulario virtual, ele foi desenvolvido através do programa Visual
Basic disponivel na plataforma Excel. Desta forma, todas as informacdes
preenchidas no formulério sdo computadas simultaneamente em planilha e ao final
do processo serdo consolidadas as informagcdes no relatério de inspecdo. Como
mostra a Figura 15, o formulario virtual € expresso da mesma maneira que o fisico,
contudo a disposicdo dos campos que serdo preenchidos é apresentada para um
tubo de cada vez.

Figura 15 — Formulario virtual

i Az
Indicagdo de checagem por unidade de tubo {-Ehj
Informacdes
Tubo nimero: | | N° da 0.5.: Pogo.: Sonda:
Inspecdn do corpo do tubo

[~ AMASSAMENTO [ EMPENO [ REPROVADO | CORROSAO | ESPESSURA [ AMARELO [ Azu | VERDE

[ INCRUSTACAQ |7 PERFURADO [ SEMLUVA |~ ABRASAQ | CINZA | VERMELHO

Inspecdo da Luva Inspecéo do Fing

[~ CORROSAQ [ MARCA DE FERRAMENTA [~ CORROSAO [~ AMASSAMENTO [~ ABRIR ROSCA [~ EU |~ AGUARDAR
= " LUVA

| ABRASAQ | REPRCVADA | ABRASAQ | REPROVADA | RECUPERAR | NU

Cancelar Inserir dados

h

Fonte: Autor da pesquisa (2015)

Percebe-se que a prestagdo das informacdes foi restrita apenas aos
campos disponiveis e estes podem ser selecionados (registrados) com o uso,
apenas do teclado, pois € possivel (apesar de néo ter sido utilizada) programar cada
campo para ser preenchido ao toque da tecla correspondente do computador. Por
exemplo, se a tecla “A” for pressionada durante a execugao do formulario, digamos
que ela marcara o quadro do campo “AMASSAMENTQO” em inspecao do corpo do
tubo, caso seja pressionada novamente o campo sera desmarcado.

Com efeito, observou-se, a reducdo do tempo gasto para a digitalizacéo
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das informacdes recolhidas mesmo que houvesse mais campos a serem
preenchidos, pois foram subtraidas as atividades contagem das ocorréncias. Aliado
a isso, através da indicacdo de checagem virtual, a rotina de preenchimento dos
campos do formulario virtual tornou-se bastante facilitada, em razdo da forma como
as informacdes sao dispostas no formulério fisico.

Desta forma, a alimentacao dos dados se torna completa e precisa, pois €
dispensada a contabilidade (resumo) das ocorréncias feita pelo responsavel da
digitalizacdo do relatério de inspecdo. Porém, o propoésito da concepcao deste nao
se restringe apenas a simplificacdo do preenchimento e credibilidade das
informacdes prestadas, mas também a maximizacdo do tempo demandado para

alimentar o banco de dados.

4.5.2 planilha eletronica de inspecéao

Analisada a planilha eletronica de inspecéo (relatério de inspecao), partiu-
se para a correcdo dos erros encontrados nas férmulas, bem como a adicdo de
outras férmulas para que as informacfes fossem completamente prestadas, visto
gue alguns dados ndo estavam sendo computados no mesmo.

Foram, ainda, impostas restricbes com relacdo ao preenchimento feitas
para que exigissem a disposicdo correta da informacéao digitada e também foi feito o
blogueio de todas as células que ndo sao preenchiveis, fazendo com que o usuario
selecione apenas a célula que recebera os dados com o uso do teclado.

Também foram efetuadas mudancas visuais, para facilitar assimilagéo dos
campos preenchidos, mas foi respeitada a ordem de preenchimento das
informacBes para que as mudancas de posicdo ndo ocasionassem erros de
preenchimento. Um modelo da nova planilha pode ser visualizado no Apéndice B.

Como resultado destas mudancas, observa-se nova ordem de
preenchimento. Como mostra a Figura 16, primeiro o operador deve preencher a
guantidade de tubos a ser inspecionada. Posteriormente, coloca-se a inspecéo
inicial no corpo do tubo, observando-se que o numero dos tubos aprovados é a

diferenca ente a primeira quantidade digitada e os tubos reprovados.



Figura 16 — Preenchimento da nova planilha eletrénica
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Fonte: Autor da pesquisa (2015).

E importante ressaltar que, nesta nova planilha, o preenchimento de
algumas células impede/limita o preenchimento de outras, reduzindo a margem de

erros finais.

4.6 Aplicacdes de Modelo de Plataforma Eletrénica mais Apropriada ao

Sistema de Informacgéo e Possiveis Beneficios de sua Adocé&o

O desenvolvimento de modelo de plataforma eletrénica é uma acdo que
requer extremo conhecimento da tecnologia de informagéao (Tl), solicitando, por isso
mesmo, maior andlise por parte da empresa, razdo pela qual esta acdo ainda se
encontra em analise para futura execucdo (ANEXO D). Contudo, é possivel
demonstrar, desde ja, os possiveis beneficios advindos de sua ado¢cdo e como as
informacdes disponibilizadas podem compor uma matriz de correlagdo que auxiliara
na tomada de decisdes do setor de equipacéo de pocos da empresa em analise.

Considerando a afirmacdo de que quanto mais tempo um poco
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permanece produzindo com eficiéncia, maior o retorno sobre o investimento aplicado
em equipamentos. Torna-se importante relevar as informagbes geradas nos
processos de limpeza e inspecao de tubos. Isto porque, as ocorréncias registradas
funcionam como um indicador das avarias que os tubos sofrem de acordo com as
caracteristicas do po¢co e do Oleo produzido nele (e também determinados
equipamentos do poc¢o), e além destes, pode indicar falhas na instalacdo e/ou
retirada dos tubos dentro do poco.

Mesmo que sejam executadas rotinas de analises de 6leo e o controle em
tempo real da produtividade de cada poco, a adicao das informacgdes prestadas pelo
setor de desparafinacdo pode contribuir para acées de melhoria da produtividade e a
reducado das paradas para troca da coluna de producéao.

Deve-se ressaltar que, dentro dos processos antes detalhados do setor
de desparafinacdo, as ocorréncias podem ser separadas em trés caracteristicas: do
poco, do 6leo produzido nele e da operacao de instalacao.

Por exemplo, no processo de limpeza, tem-se a atividade de injecdo de
vapor que desobstrui o tubo do acumulo de parafina, ja nos processos de inspecao
se o tubo apresentar corrosdo obtém-se a indicacédo da presenca do acido sulfidrico
(H2S) no d6leo, ambas indicam caracteristicas do o6leo. Enquanto que as
caracteristicas do po¢co podem ser indicadas nas ocorréncias no corpo do tubo
(empeno e abraséo principalmente), assim como na abraséo ocorrida nas luvas.

No que se referem as falhas na instalacdo dos tubos, estas podem ser
indicadas nas ocorréncias das trés partes do tubo (corpo, luva e pino). No corpo do
tubo podem surgir ocorréncias de amassamento e marca de ferramenta; na luva
pode apresentar a corrosdo e marca de ferramenta; e, no pino todas as ocorréncias
podem ser classificadas como corroséo, abrasdo e amassamento.

As falhas indicadas no corpo do tubo séo causadas pelas ferramentas de
instalacao/retirada dos tubos, bem como na ocorréncia da marca de ferramenta na
luva e na abrasdo e amassamento do pino. J& nas ocorréncias de corrosao na luva
e/ou pino ocorrem quando o tubo perdeu sua vedacgéo e o 6leo com &cido sulfidrico
vaza pela conexao sem vedacgéo.

Como mostra o Quadro 07, as células marcadas com X determinam que
tal atividade (situadas na primeira coluna) indica que “X” pogos apresentaram a
ocorréncia sob a caracteristica: do pogo; do Oleo; ou falhas na operacdo. Vale

lembrar que um relatério de inspecéo representa um lote inspecionado e este lote
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representa a tubulacdo retirada do poco, fica evidente que o relatério de inspecéo
representa as ocorréncias em um pogo especifico.

Quadro 07 — Correlacéo das ocorréncias com poco, 6leo e falhas

Correlacdo com
Caracteristicas Falhas na
Atividade Ocorréncia Do poco | Do 6leo | operacao
Injecéo de vapor Tubo obstruido por parafina X
Corrosao X
Inspecao do Abrasdo ou empeno X
corpo Amassamento ou marca de X
ferramenta
Abraséao X
Inspecéo da luva Corroséo X X
Marca de ferramenta X
. i Corrosao X X
Inspec¢édo do pino —
Abrasdo ou amassamento X

Fonte: Préprio autor

Para se chegar a quantidade de pocos acometidos pelas trés
caracteristicas relacionadas as ocorréncias nos tubos, cada relatério de inspecéo
gue apresentar uma ou mais ocorréncias evidenciadas pelas atividades de limpeza e
inspecao, sera somado apenas uma unidade (mais um), ou seja, é independente da
guantidade de tubos acometidos pela ocorréncia dentro do lote. Isto ocorre por que o
guadro tem a funcao de apontar o somatério de pocos que sofrem com determinada
ocorréncia e com isso decide-se sobre qual ocorréncia sera mais oportuno atuar.

Seguindo a ordem do raciocinio anterior, toma-se como exemplo a célula
marcada com X na primeira linha, onde a ocorréncia é caracteristica do Oleo
produzido e ndo possui relacdo com as caracteristicas fisicas do po¢co nem com
falhas na operacdo de equipamento do poco e, ainda, se dez tubos estavam
obstruidos com parafina entdo sera somado 1 ao campo correspondente. Este

processo de preenchimento pode ser visualizado na Figura 17.
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Figura 17 — Preenchimento do quadro de correlacao

(N )

A

Relatdrio de inspecéo

Indicar com “4" s campos
onde existem ocormencias

Xiste ocorréncia em
pogo?

Indicar com “4" s campos
onde existem ocormencias

Xiste ocorréncia em
dle?

Indicar com “1" 05 campos
onde existem ocormencias

Xiste ocorréncia em
falhas?

‘Fonte: Autor da pesquisa (2015)

Apesar de bastante simples, a ideia de somatério de pocos com
determinada ocorréncia sugere uma visdo macro dos problemas encontrados nos
pocos de producdo com base nos relatérios de inspecao, que implica em informacgéo
real, sem estimativas. Com isso pode-se partir para medidas de atuacdo sobre as
ocorréncias nos pocos e executar agcbes com base em um numero maior de

informacdes disponiveis.
4.6.1 Consideracg®es finais sobre o modelo de plataforma eletrénica
O Quadro 08 é necessario para exemplificar a construcdo da matriz de

correlacdo. Observa-se que ele apresenta informacdes hipotéticas, em razdo do

sigilo imposto pela organizacéo.



Quadro 08 — Modelo de correlacéo aplicado ao estudo
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Correlacdo com

Caracteristicas Falhas na
Atividade Ocorréncia do poco | do Gleo | operacao
Injecao de vapor |1 = Tubo obstruido por parafina 12
2 = Corrosao 27
Inspecdo do |3 = Abras&o ou empeno 9
corpo 4 = Amassamento ou marca de 1
ferramenta
5 = Abraséao 4
Inspecéo da luva |6 = Corrosao 23 23
7 = Marca de ferramenta 35
. _ 8 = Corrosao 17 17
Inspecao do pino —
9 = Abrasdo ou amassamento 29

Fonte: Autor da pesquisa (2015)

Com base nestes dados foi possivel construir o grafico de correlacéo

(Gréfico 3), onde se observa a numeracao representativa de cada tipo de ocorréncia

(exemplo: 1 = tubo obstruido por parafina na injecao de vapor) em funcdo de

caracteristicas do poco, do Oleo e falhas na operagdo, bem como o numero de

ocorréncias identificadas.

Gréafico 03 — Correlacao entre ocorréncias em funcao das caracteristicas do

poco, do 6leo e de falhas na operacao.
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Fonte: Autor da pesquisa (2015).

M caracteristica do d6leo

falhas na Operacgao

Considerando a ultima coluna, onde foi sugerido que existe uma série de

danos causados por falhas durante a instalacdo ou retirada dos tubos, sé&o
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apontados em amarelo as Unicas ocorréncias que possuem relagdo com mais de um
efeito, caracteristicas do 0Oleo e falhas na operacdo. Nesta informacdo € valido
esclarecer que a rosca do pino e luva (as conexdes entre tubos) sdo partes que
devem ficar isoladas do 6leo durante a producao e se for contaminado com acido
sulfidrico presente no 6leo provocara a corrosdo do pino e luva, evidentemente mal
conectados durante a instalacao, por isso a igualdade nos campos em amarelo.

Embora existam diversas conexbes e apenas uma delas ndo possua
vedacdo suficiente, isso implica em perda de produtividade, pois parte do oleo
bombeado ndo chega ao topo do poco e, neste caso, como esta contaminado com
H,S o vazamento ird gradativamente aumentar. Pode somar-se a isso, a
profundidade do vazamento, pois a pressao do fluido exercida sobre ele mesmo
aumenta de acordo com a profundidade, entdo quanto mais ao fundo estiver o
vazamento maior sera a perda de produtividade.

Como mostra Quadro 09, a marcacdo em verde informa que 9 pocos
tiveram a parede interna da tubulacdo comprometida por abrasdo. Isto ocorre pelo
fato de haver contato entre a haste de bombeio e a parede do tubo que, entéo,
passam a sofrer desgaste e com o tempo este efeito torna-se critico. Isto ocorre nao
somente por que o desgaste pode atravessar a parede do tudo permitindo o
vazamento, mas também porque a haste pode romper durante o bombeio e, com
iSS0, 0 poco tera de passar por uma intervencdo chamada pescaria (operacao muito
dispendiosa em termos de poco parado e execucado da atividade de pescaria).

Quadro 09 — Fragmento do modelo de correlacao

Correlacdo com
Caracteristicas Falhas na
Atividade Ocorréncia do pogo | do 6leo | operagao
Injecdo de vapor Tubo obstruido por parafina 12
Corroséo 27
Inspecéo do corpo Abrasdo ou empeno 9
Amassamento ou marca de ferramenta 21

Fonte: Autor da pesquisa (2015)

Por isso tudo, € conveniente estimar o tempo de produtividade baseado
na espessura do tubo com abrasdo. O Grafico 04 representa uma situacao ficticia,
onde se sugere uma margem de seguranca para o tempo de funcionamento do poc¢o

e 0 maior desgaste de parede de tubo referenciado no relatorio de inspecao
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correspondente.

Gréfico 04 — Desgaste de tubo em funcéo do tempo

desgate do tubo x tempo

Desgaste (%)
0.5
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Fonte: Autor da pesquisa (2015)

Esse desgaste se da quando existe uma curvatura acentuada, a qual se
deu num processo anterior a atividade de producdo de 0leo, a perfuracdo. Desta
forma, julga-se que o efeito abrasdo € causado pelas caracteristicas do caminho
perfurado, em outras palavras, caracteristicas fisicas do poco.

Ressalta-se que, este grafico também pode ser utilizado para as
ocorréncias de corrosdo da parede interna do tubo e de obstru¢do com parafina,
mas nesse ultimo a ocorréncia pode ser verificada atualmente através do controle da

produtividade de pocos, que verifica a quantidade de éleo produzido.

4.7 Beneficios Advindos da Implantacdo de Corre¢cdes no Formulario

Eletrédnico do Setor de Desparafinacéo

As correcdes realizadas nas formulas que compde o formulario de
inspecédo do setor de desparafinacdo tinha o escopo de eliminar erros que levavam a
discrepancias entre estoque contabil e estoque fisico de tubos de bombeio da
empresa estudada. Como pode se ver no Gréafico 05, em Setembro de 2014, o
estoque contabil acusava a existéncia de um total de 2123 tubos de bombeio dentro
do estoque da empresa. Contudo, apds realizacdo de inventario, observou a
existéncia de somente 1592 tubos de bombeio, 0 que corresponde a uma
discrepancia de 25% (591 tubos).
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Gréfico 05 — Discrepancias entre estoque contabil e estoque fisico

2123

2500 1 1592

2000 A

1500 -

1000 -

500 A

Estoque contabil Set/2014 Inventdrio Fisico Set/2014
B tubos de bombeio

Fonte: Autor da pesquisa (2015)

Como mencionado anteriormente, as planilhas eletrénicas em questéo ja
estdo em uso pela empresa, sendo a mesmas implantadas em fase de teste desde
janeiro de 2015. Em maio deste ano, 0 estoque contabil informava a existéncia de
1837 tubos de bombeio dentro do estoque da empresa em andlise, como pode se
ver no Grafico 06. Ao ser realizado inventario fisico neste estoque, observou a
existéncia de 1732 tubos in loco, o que corresponde a uma diferenga de 105 tubos
de bombeio.

Grafico 06 — Diferencas de discrepancias entre inventérios realizados antes e

apo6s aimplantacao de formulario eletrénico.

1837
1732
2000 -
1500 -
1000 -
500 -
0 T T
Estoque contdbil mai/2015 Inventdério Fisico mai/2015

M tubos de bombeio

Fonte: Autor da pesquisa (2015)
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Como é possivel observar as discrepancias entre o estoque contébil e o
fisico foram reduzidas de 25% para 5,7%. Vale ressaltar que a existéncia de
discrepancia pode ser justificada em razdo da aplicacdo do novo formulario somente
a partir de janeiro/2015. Seu uso continuo implica, em longo prazo, a erro indice

Z€ero.



5 CONCLUSAO

Sob a luz dos fatos estabelecidos e da proposta deste trabalho, verifica-se
gue o mesmo alcangou 0s objetivos que propds. Os erros provenientes dos antigos
relatorios de inspecdo foram eliminados com a correcao das planilhas eletrénicas e
do formulario de indicacdo de checagem. Além disso, a sugestdo de uma nova
plataforma eletrbnica é cabivel, uma vez que a associacdo de tecnologias e
informagdes assume vantagem em detrimento de atividades exaustivas que dao,
certamente, margem a erros na tomada de decisbes no setor responsavel pela
equipacédo de pocos de producéo.

Dessa forma, vé-se justificada a aplicacdo das informagdes no processo de
tomada de decisdo, principalmente quando esta se referir ao gerenciamento das
acOes de correcdo das atividades das sondas responsaveis pela completacdo do
poco, dando a devida importancia a instalacéo dos tubos de producédo, uma vez que
seu rompimento gera parada de producao.

Observa-se, também, que a pesquisa, no decorrer dos resultados, utilizou e
expbs a aplicacdo pratica de ferramentas da gestdo, que permitiram ndo sO
exposicao de responsabilidades, acbes e métodos a serem empregados (plano de
acdo pelo método 5W1H), mas também demonstrar como a nova plataforma
eletrbnica do sistema de informacédo podera ser benéfica (matriz de correlacéo).

Diante deste contexto, fica evidente o alcance dos objetivos proposto,
ficando ressaltadas as dificuldades de desenvolvimento do estudo, uma vez que se
trata de empresa cuja liberagcdo de informacdes e aprovacdo de propostas de
melhoria é altamente burocratica. Fica evidente, contudo, a boa vontade de alguns
colaboradores que ndo sO permitiram 0 acesso a0 sistema operacional como
viabilizaram a pesquisa junto ao setor de desparafinacéo e equipacao de pogos.

Pode-se sugerir ainda, com o intuito de agregar valor a tal plataforma, a
implantacdo de outras funcbes que estabelecam indicativos de produtividade
durante o desempenho dos processos do setor de desparafinacdo possibilitando agir
sobre os gargalos da producéo, reduzir o tempo dos tubos dentro da linha ou
gerenciar os custos das atividades para que se tenha maior retorno sobre o valor

investido.
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ANEXO A - Formulario de indicacdo de checagem anterior

(& BssiT=ST INDICAGAO DE CHECAGEM
Diametro: Operador: Folha ME
Inspegao: Data: OT. N2
05 Pogo: Magquina: OT
TUBO oE CLASSE PIND CAIXA AMASSADD OBS/INSF
SUMARIC DE RESULTADOS
OASSE:  JUUWA EFING DANIF]  LUVA PM0 | AMAZZADO | ESTOO) SUCAT | RECUPERAR]  REAERIR TOTAL
AMARELD
AZUL
VERDE
VERMELHD

TOTAIS




ANEXO B - Planilha eletronica de resumo da inspec¢ao no inicio do estudo

(O Bnsir=st

RELATORIO DE INSPECAO EM TUBO DE

PRODUCAO

CMD OS N°: 62962

Folha: 01 de 01

Data 1.:21/02/2014

Data C.:26/02/2014.

Individual: |.\Iensa]:-'“-

SPT: 35

POCO: 7-CP-312-SE

Ne.: 02/03.

Cliente: Petrobras

085 N°.: 869/11

N®, Contrato: 2600.007005

1.11.2

SAP- 4600349784

Procedimento:

I-IE-7.5.1-02 REV. 01

Critério de aceitacio

RE.UOSEAL/SOPOM-005/2013
Norma de Referéncia: APIRP 5 Cl1

ITEM- 04

Quantidade: | 20

[Tipo: 3 1/2"NU" J-55

SUPERFICIE EXTERNA E INTERNA DESPARAFINADO 20 TUBOS CONFORME ITEM (170 )
HIDROJATEAMENTO 0 TUBOS CONFORME ITEM (160)
Inspecio Inicial Inspecio visual conforme item (80)
— Luvas
Reprovado
Aprovade | Amassamento Outros
Incrustacdo |Emp. Anormal | Corrosao aprovada Reprovado
20

Inspegéo eletromagnética para detecgdo de descontinuidade longitudinais, transversais e tridimensionais em todo o corpo,

com avaliagdo continua da espessura da parede em

20

tubos conforme item(___ 70

).

INSPECAO DO CORPO DO TUBO
Classificacio %o Perda Quantidade Corrosio Abrasio M. Ferram. | Amassam. Outros
Espessura
Amarelo 0-15% 19
Azul 16 - 30% 1 1
Verde 31 -50% 0
Cinza 53 -57% 0
Vermelho Acima de 58% 0
INSPECAO VISUAL DAS EXTREMIDADES PINOS
OCORRENCIA
Tubos Classe | Quantidade OK Corrosio Abrasio Amassam. Rea_bl_lir R_empm_r A_gu“d' Lu_\.a_
NU EUE| NU EUE NU
Amarelo 19 19
Azul 1 1
Verde 0 0
Cinza 0 0
Total 20 20 0 0 0 0 0 0 0 0
INSPECAO VISUAL DAS EXTREMIDADES LUVAS
OCORRENCIA
Tubos Classe | Quantidade OK Corrosio Abrasio M. Ferram. | Tubo s/ luva Outros Total
Amarelo 19 17 2 2
Azul 1 1 0
Verde 0 0 0
Cinza 0 0 0
Vermelho 0 0 0
20 18 2 0 0 0 0 2
ENCAMINHAMENTO DE ESTOQUE: ITENS DO CONTRATO
1 - Inspecéo Standard 20 conforme item (70 )
1 - Sucata 0 tubos 2 - Inspegdo Visual 0 conforme item (80 )
2- Estoque Disponivel 20 tubos 3 - Recuperar Roscas 0 conforme item (120)
3 - Revestimento Interno 0 tubos 4 - Reabrir Roscas 0 conforme item (120)
4 - Aguardando Luva 0 tubos 5 - Troca de luvas 2 conforme item (140)
5 - Total da OS 20 tubos 6 - Desempeno 0 conforme item (150)
7 - Hidrojatiamento| 0 conforme item (160)
8 - Desparafinados 20 conforme item (170)
BRASITEST LTDA BRASITEST LTDA FISCALIZACAO CLIENTE
Nome: Nome: Nome: Nome:
N® Ident.: N° Ident.: N? Ident.: N? Ident.:
Assinatura Assinatura Assinatura Assinatura:

Fonte: Empresa em estudo (2014)




ANEXO C - Declaracao de aprovacao e execucao de agcdes propostas

DECLARAGAO

Eu, Jorge Luiz Lima, Engenheiro Civil Pleno UO-SEAL/SOP/OM, venho, por
meio desta, declarar para os devidos fins que as agdes de aperfeigoar o
formulario de indicagio de checagem (desenvolver formuldrio fisico de
marcagao simplificada) e aperfeigoar a planilha eletronica de informagoes da
inspegio de tubos de bombeio (corriginde formulas da planilha Excel)
propostas e desenvolvidas pelo Sr. Alberto Favalelli de Oliveira Lima (plano de

acio anexo e subscrito), foram aprovadas e estio em uso por esta empresa.

5{_;"{;{":.»_' ;5% FL il » DB o sipaio e 2018,
&

i i .-I

Assinatura:; jﬁ'w,f [aas M_a, J{ u*rl',»cll

Jorge Loz Lima
e
MWIGP%



PLANO DE AGAO

Objetivo: Eliminar falhas no sistema de informacdes
oaué? POR QUE? coMo? ONDE? QUEM? | QUANDO?
Redutir erros Deserveiver
de coletas e formulirio
Aperfeicoar o | langamento de fisico de
formulario dados perfuragdo
fisico de (indicacdo de
Setor de . Ate
“mm mm‘ °| S desparafinacdo Drgeicor 10/04/2015
para indicacio das Desamvobeer
de checagem informacdes formulério
contidas no virtual
formulario
Redurir
discreplnca
entre estogue
Aperfeicoar | contabil e fisico | Estudando a
planilha de tubosde | planidha Excel
eletrdnica de bombeic existente
Setor de Ate
Informagdes da Pesquisador
inspacdo de Maximizara Corrigindo desparsfinacdo 10/04/2015
tubos de credibilidade de | férmulas da
bombeio mformacBes | plandtha Excel
constantes nos
relatorios da
desparafinacio
Desemwolver
plataforma m:‘::: Criando e
elatronica que PR corrigindo
PAMitad | quipscBode | MEOTMOSDO | o e
mtegraciode pOCOS sistoma de Equipaclo de T A
informagdes infarmagdes Pogos 10/04/2015
entre 08 Reduzir perdas qué permita
setores de S a integracio
equipa¢3o e de PrY P do sistema
desparafinacio producSo
{
Assinatura: jo-rﬂl 1\7‘ LA ags o\ k’.)c'*‘l |.[u'.0
J

Jorge Luiz Lima
et
L@%ﬁ!.wm




ANEXO D - Declaracéo de analise de a¢cGes propostas

DECLARAGAO

Eu, Jorge Luiz Lima, Engenheiro Civil Pleno UO-SEAL/SOP/IOM, venho, por
meio desta, declarar para os devidos fins que a acio de desenvolvimento do
formulario virtual, implementagao da digitalizagao automatizada do formulario
& o desenvolvimento da plataforma eletrGnica que permita a integragio de
informacio, propostas pelo Sr. Albertn Favalelli de Oliveira Lima (plano de
agdo anexo e sobrescrito), se encontra em fase de analise e desenvolvimento
pelo setor de Tl da empresa, a fim de determinar sua aprovagio ou nido.

e

Ty, , 08 de maio de 2015.
7

= f d : it ' e
Assinatura: gy o boadsy il s ey U
51 i ¥

Jorge Luix Lime
Ciivil Feno
M, 8711120
- ]



APENDICES



APENDICE A - Formulério de indicacdo de checagem proposto e adotado pela

empresa

0.5.Ne.: INDICACAO DE CHECAGEM PAGINA:

SONDA : i POCO T e DATA INICIAL © e/ ~DATA FINAL oo f e

NUMERD DO - INSPEGAO - -

TUBO INSPECAO DO CORPQ DO TUBO ELETROM. N2 INSPECAQ LUVA INSPECAQ PINO

OREPRY [OAMS [JEMP OCORR  [JESP. OAMR OAZIL [OVRD COREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR ([ORECUP JEU [JAGRD
s/ LUvA [JINCR  [PERF CJABRS — [Jcnz OVRM — |OMFERR [JABRS |CIMFERR [IABRS [[JABRIR [INU LUVA
OREPRV [OJAMS [JEMP OCORR  [JESP. OAMR OAZL [JVRD COOREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR (ORECUP [JEU [JAGRD
Os/LuvA [ClINCR  [IPERF C1ABRS Ocnz  OOVRM COMFERR [JABRS |COMFERR [JABRS | CJABRIR CINU LUVA
[JREPRV [JAMS [JEMP []JCORR [JESP. CJAMR [JAZIL [JVRD CJREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR |[JRECUP [JEU [JAGRD
Os/Luva CIINCR [PERF  [JABRS COcng  OVRM COOmMFERR [JABRS |OMFERR [JABRS |CJABRIR [ONU  LUVA
OREPRV [OJAMS [JEMP COCORR  [JESP. OAMR OAZIL [OJVRD COREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR ([ORECUP [JEU [JAGRD
Os/Luva [INCR  [JPERF [C1ABRS Ccnz  OVRM COMFERR [JABRS |[COMFERR [JABRS |[JABRIR [JNU LUVA
CJREPRV [JAMS [JEMP [JCORR [JESP CJAMR [JAZL [JVRD [JREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR |[JRECUP [JEU [JAGRD
Os/Luva CIINCR [PERF  [JABRS Ocnz  OVRM M FERR [JABRS |OMFERR [JABRS |CJABRIR [ONU  LUVA
OREPRV [OJAMS [JEMP CJCORR  [JESP. OAMR OAZIL [OJVRD COREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR ([CJRECUP JEU [JAGRD
s/ LUvA []INCR [IPERF C1ABRS — [JcNz  [JVRM — |COMFERR [JABRS |CIMFERR [IABRS [[JABRIR [INU LUVA
CJREPRV [JAMS [JEMP [JCORR [JESP CJAMR [JAZL [JVRD CIREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR |[JRECUP [JEU [JAGRD
s/ LuvA [INCR  [IPERF C1ABRS Ocnz - OOVRM CIMFERR [JABRS |COMFERR [JABRS | CJABRIR CINU LUVA
OREPRV [OJAMS [JEMP CJCORR  [JESP. OAMR COAZIL [OVRD COREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR ([CJRECUP [JEU [JAGRD
s/ LUvA []INCR [IPERF C1ABRS CIcNZ  COVRM [OMFERR [JABRS |[IMFERR [JABRS |[[JABRIR [INU LUVA
OREPRY [OAMS [JEMP OCORR  [JESP. OAaMR OAZL [OVRD OREPRV [JCORR |[JREPRV [OCORR [ORECUP JEU [CAGRD
Os/Luva CIINCR  [IPERF C1ABRS Ocnz  OVRM COMFERR [JABRS |OOMFERR [JABRS | CJABRIR CINU LUVA
CJREPRV [JAMS [JEMP []CORR [JESP. CJAMR [JAZL [JVRD CJREPRV [JCORR |[JREPRV []CORR |[JRECUP [JEU [JAGRD
Os/Luva [CIINCR [IPERF  [JABRS Ccnz  CIVRM M FERR [JABRS |OMFERR [JABRS [CJABRIR [ONU  LUVA
OREPRY [OAMS [JEMP OCORR  [JESP. OAaMR OAZL [OVRD OREPRV [JCORR |[JREPRV [OCORR [ORECUP JEU [CAGRD
Os/Luva CIINCR  [IPERF C1ABRS Ocnz  OVRM COMFERR [JABRS |OOMFERR [JABRS | CJABRIR CINU LUVA
CJREPRV [JAMS [JEMP []CORR [JESP. CJAMR [JAZL [JVRD CJREPRV [JCORR |[JREPRV []CORR |[JRECUP [JEU [JAGRD
Os/Luva [CIINCR [IPERF  [JABRS Ccnz  CIVRM M FERR [JABRS |OMFERR [JABRS [CJABRIR [ONU  LUVA
OREPRV [OAMS [JEMP OCORR  [JESP. OAMR OAZIL [OVRD OREPRV [JCORR |[JREPRV [OCORR [ORECUP JEU [OAGRD
Os/Luva [CINCR  [JPERF [CJABRS Ocnz OVRM COOMmFERR [OJABRS |OMFERR [JABRS |CJABRIR [CNU LUVA
CJREPRV [JAMS [JEMP []CORR [JESP CJAMR [JAZL [JVRD [JREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR |[JRECUP [JEU []AGRD
Os/LuvA [CIINCR [IPERF  [JABRS Ccnz  COVRM M FERR [JABRS | OMFERR [JABRS [CJABRIR [ONU  LUVA
OREPRY [OAMS [JEMP OCORR  [JESP. OAMR OAZIL [OVRD OREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR [ORECUP JEU [CAGRD
s/ LUvA [JINCR  [IPERF C1ABRS CICNZ  COVRM [OM FERR [JABRS |[OMFERR [JABRS |[[JABRIR [INU LUVA
CJREPRV [JAMS [JEMP  [JCORR [JESP CJAMR [JAZL [JVRD CIREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR |[JRECUP [JEU [JAGRD
Os/LuvA [INCR  [IPERF C1ABRS Ccnz  OOVRM CIMFERR [JABRS |[COIMFERR [JABRS |CJABRIR CINU LUVA
OREPRY [OAMS [JEMP OCORR  [JESP. OAMR OAZIL [OVRD COREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR ([ORECUP JEU [JAGRD
s/ LUvA [JINCR  [PERF CJABRS — [Jcnz OVRM — |OMFERR [JABRS |CIMFERR [IABRS [[JABRIR [INU LUVA
OREPRV [OJAMS [JEMP OCORR  [JESP. OAMR OAZL [JVRD COOREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR (ORECUP [JEU [JAGRD
Os/LuvA [ClINCR  [IPERF C1ABRS Ocnz  OOVRM COMFERR [JABRS |COMFERR [JABRS | CJABRIR CINU LUVA
[JREPRV [JAMS [JEMP []JCORR [JESP. CJAMR [JAZIL [JVRD CJREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR |[JRECUP [JEU [JAGRD
Os/Luva CIINCR [PERF  [JABRS COcng  OVRM COOmMFERR [JABRS |OMFERR [JABRS |CJABRIR [ONU  LUVA
COREPRV [JAMS [JEMP COCORR  [JESP. CAMR [JAZIL [OVRD OREPRV [JCORR |CJREPRV [JCORR |[OJRECUP JEU [JAGRD
[0S/LUVA [JINCR [JPERF []ABRS [ICNZ  [JVRM [IMFERR [JABRS |[JMFERR [JABRS |[[JABRIR [JNU  LUVA
OREPRY [OAMS [EMP OCORR  [JESP. OAMR [OJAZL [OVRD OREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR |[OJRECUP JEU [OAGRD
[Os/LUvA [JINCR [JPERF  [JABRS [JCNZ  [JVRM M FERR [JABRS |[IMFERR [JABRS |[JABRIR [NU LUVA
COREPRV [JAMS [JEMP CCORR  [JESP. COAMR [JAZL [OVRD CREPRV [JCORR |[CJREPRV [JCORR |[OJRECUP JEU [JAGRD
[0S/LUVA [JINCR [JPERF []ABRS [ICNZ  [JVRM [IMFERR [JABRS |[JMFERR [JABRS |[[JABRIR [JNU  LUVA
OREPRY [OAMS [EMP OCORR  [JESP. OAMR [OJAZL [OVRD OREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR |[OJRECUP JEU [OAGRD
[Os/LUvA [JINCR  [JPERF  [JABRS [JcNZ  [JVRM M FERR [ABRS |[IMFERR [JABRS |[JABRIR [ONU LUVA
CJREPRV [JAMS [JEMP [JCORR [JESP. COJAMR [JAZL [JVRD CIREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR |[JRECUP [JEU [JAGRD
Os/LUvA [JINCR [JPERF  [JABRS [JcNzZ  [JWRM [JMFERR [JABRS |[JMFERR [JABRS |[[JABRIR [JNU  LUVA
OREPRV [OAMS [JEMP OCORR  [JESP. OAMR [JAZL [QOVRD OREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR |[ORECUP JEU [OAGRD
Os/LuvA [JINCR  [JPERF  [JABRS JcNz  [JVRM M FERR [JABRS |[JMFERR [JABRS |[JABRIR [NU LUVA
CJREPRV [JAMS [JEMP [JCORR []ESP CJAMR [JAZL []VRD [JREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR |[JRECUP [JEU [JAGRD
Os/LUvA [JINCR [JPERF  [JABRS [JcNzZ  [JWRM [JMFERR [JABRS |[JMFERR [JABRS |[[JABRIR [JNU  LUVA
OREPRV [OAMS [JEMP OCORR  [JESP. OAMR [JAZL [QOVRD OREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR |[ORECUP JEU [OAGRD
Os/LuvA [JINCR  [JPERF  [JABRS JcNz  [JVRM M FERR [JABRS |[JMFERR [JABRS |[JABRIR [NU LUVA
CJREPRV [JAMS [JEMP [JCORR []ESP CJAMR [JAZL []VRD [JREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR |[JRECUP [JEU [JAGRD
Os/LUvA [JINCR []PERF  [J]ABRS [JcNZ  [JwRM [JMFERR [JABRS |[JMFERR [JABRS |[[JABRIR [JNU  LUVA
OREPRV [OAMS [JEMP OCORR  [JESP. OAMR [OJAZL [OVRD OREPRV [JCORR |[CJREPRV [JCORR |[ORECUP JEU [OAGRD
s/ LUvA [JINCR []JPERF [JABRS [JCNZ  [JVRM [IMFERR [JABRS |[IMFERR [JABRS |[JABRIR [JNU LUVA
CJREPRV [JAMS [JEMP [JCORR []ESP. CJAMR [JAZL []VRD [CJREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR |[JRECUP [JEU [JAGRD
[Os/LUvA []INCR []PERF  [JABRS [JcNZ  [JVRM [IMFERR [JABRS |[IMFERR [JABRS |[JABRIR [JNU LUVA
OREPRV [OAMS [JEMP OCORR  [JESP. OAMR [OJAZL [OVRD OREPRV [JCORR |[CJREPRV [JCORR |[ORECUP JEU [OAGRD
s/ LUvA [JINCR []JPERF [JABRS [JCNZ  [JVRM [IMFERR [JABRS |[IMFERR [JABRS |[JABRIR [JNU LUVA
CJREPRV [JAMS [JEMP [JCORR []ESP. CJAMR [JAZL []VRD [CJREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR |[JRECUP [JEU [JAGRD
[Os/LUvA []INCR []PERF  [JABRS [JcNZ  [JVRM M FERR [JABRS |[IMFERR [JABRS |[JABRIR [JNU LUVA
OREPRY [OAMS [JEMP OCORR  [JESP. COAMR [JAZL [OVRD OREPRV [JCORR |[CJREPRV [JCORR |[OJRECUP JEU [OAGRD
[Js/LUvA [JINCR [JPERF  [JABRS __[JCNZ [JVRM ____|[MFERR [JABRS |[JMFERR [JABRS |[JABRIR [JNU LUVA
OREPRV [OAMS [JEMP OCORR  [JESP. COAMR [JAZL [OVRD OREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR |[OJRECUP [JEU [JAGRD
[Os/LuvA []INCR []PERF [JABRS [JcNZ  [JVRM M FERR [JABRS |[IMFERR [JABRS |[JABRIR [NU LUVA
CJREPRV [JAMS [JEMP [JCORR []ESP. CJAMR [JAZL [JVRD CIREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR |[JRECUP [JEU [JAGRD
Os/Luva [JINCR [JPERF  [JABRS [JcNzZ  [JwRM [JMFERR [JABRS |[JMFERR [JABRS |[[JABRIR [JNU  LUVA
OREPRV [OAMS [JEMP OCORR  [JESP. COAMR [JAZL [OVRD OREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR |[OJRECUP [JEU [JAGRD
[Os/LuvA []INCR []PERF [JABRS [JcNZ  [JVRM M FERR [JABRS |[IMFERR [JABRS |[JABRIR [NU LUVA
CJREPRV [JAMS [JEMP [JCORR []ESP. CJAMR [JAZL [JVRD CIREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR |[JRECUP [JEU [JAGRD
Os/Luva [JINCR [JPERF  [JABRS [JcNzZ  [JwRM [JMFERR [JABRS |[JMFERR [JABRS |[[JABRIR [JNU  LUVA
COREPRV [OAMS [JEMP COCORR  [JESP. OAMR [JAZL [OVRD OREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR |[OJRECUP [JEU [JAGRD
[Os/LuvA [JINCR [JPERF  [JABRS [JcnNz  [JVRM [(OMFERR [JABRS |[JMFERR [JABRS |[JABRIR [NU LUVA
CJREPRV [JAMS [JEMP [JCORR []ESP JAMR [JAZL []VRD [JREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR |[JRECUP [JEU [JAGRD
Os/Luva [JINCR [JPERF  [JABRS [JcNzZ  [JwRM [JMFERR [JABRS |[JMFERR [JABRS |[[JABRIR [JNU  LUVA
COREPRV [OJAMS [JEMP OCORR  [JESP. OAMR [JAZL [OVRD CJREPRV [JCORR |[CJREPRV [JCORR |[OJRECUP JEU [JAGRD
[Os/LuvA [JINCR [JPERF  [JABRS [JcnNz  [JVRM [(OMFERR [JABRS |[JMFERR [JABRS |[JABRIR [NU LUVA
CJREPRV [JAMS [JEMP [JCORR []ESP JAMR [JAZL []VRD [JREPRV [JCORR |[JREPRV [JCORR |[JRECUP [JEU [JAGRD
Os/Luva [JINCR [JPERF  [JABRS [cnz  [JwRM [JMFERR [JABRS [[JMFERR [JABRS |[[JABRIR [JNU  LUVA

LEGENDA: REPRV : Reprovado AMS : Amassamento EMP : Empeno  CORR : Corroséo ESP. :Espessura AMR : Amarelo AZL : Azul VRD : Verde M FERR : Marca Ferramenta

S/ LUVA :Sem Luva INCR : IncrustagSo  PERF : Perfurado ABRS : Abrasdo CNZ : Cinza VRM : Vermelho AGRD LUVA - Aguardando Luva



APENDICE B - Planilha eletrdnica proposta e adotada pela empresa em estudo

© mnsm=sT

CMD OS N°: 62962

RELATORIO DE INSPECAO EM TUBO DE Folha: 01 de 01
PRODUCAO Data 1.:21/02/2014 |Dnm C.:26/02/2014.
Individual: |.\Iensa]:’“~ SPT: 35 POCO: 7-CP-312-SE N°.: 02/03.

Cliente: Petrobras

OS N=.: 869/11

N°, Contrato: 2600.0070051.11.2

SAP- 4600349784

RE.UOSEAL/SOPOM-005/2013 ITEM- 04

Procedimento: I-IE-7.5.1-02 REV. 01 Critério de aceitacdo Norma de Referéncia: APIRP S C1
Quantidade: | 20 |Tip0: 31/2"NU"J-55
SUPERFICIE EXTERNA E INTERNA DESPARAFINADO 20 TUBOS CONFORME ITEM ( 170)
HIDROJATEAMENTO 0 TUBOS CONFORME ITEM (160)
Inspecio Inicial Inspecio visual conforme _ item (80)
Reprovado Luvas
Aprovado | Amassamento Outros
Incrustagio |Emp. Anormal | Corrosio aprovada Reprovado
20
Inspegio eletromagnética para detecgiio de descontinuidade longitudinais, transversais e tridimensionais em todo o corpo,
com avaliagdo continua da espessura da parede em 20 tubos conforme item(__ 70 ).
INSPECAO DO CORPO DO TUBO
Classificacio % Perda Quantidade Corrosio Abrasio M. Ferram. | Amassam. Qutros
Espessura
Amarelo 0-15% 19
Azul 16 - 30% 1 1
Verde 31-50% 0
Cinza 53 -57% 0
Vermelho Acima de 58% 0
INSPECAO VISUAL DAS EXTREMIDADES PINOS
OCORRENCIA
Tubes Classe | Quantidade OK Corrosao Abrasio Amassanm. Reﬂm_‘ir lfempm_r_ A_glmd' il
NU EUE| NU EUE NU
Amarelo 19 19
Azul 1 1
Verde 0 0
Cinza 0 0
Total 20 20 0 0 0 0 0 0 0 0
INSPECAO VISUAL DAS EXTREMIDADES LUVAS
OCORRENCIA
Tubos Classe | Quantidade OK Corrosio Abrasiio M. Ferram. | Tubo s/ luva Qutros Total
Amarelo 19 17 2 2
Azul 1 1 0
Verde 0 0 0
Cinza 0 0 0
Vermelho 0 0 0
20 18 2 0 0 0 0 2
ENCAMINHAMENTO DE ESTOQUE: ITENS DO CONTRATO
1 - Inspegdo Standard 20 conforme item (70 )
| - Sucata 0 tubos 2 - Inspegdo Visual 0 conforme item (80 )
2- Estoque Disponivel 20 tubos 3 - Recuperar Roscas 0 conforme item (120)
3 - Revestimento Interno 0 tubos 4 - Reabrir Roscas 0 conforme item (120)
4 - Aguardando Luva 0 tubos 5 - Troca de luvas 2 conforme item (140)
5 - Total da OS 20 tubos 6 - Desempeno 0 conforme item (150)
7 - Hidrojatiamento| 0 conforme item (160)
& - Desparafinados 20 conforme item (170)
BRASITEST LTDA BRASITEST LTDA FISCALIZACAO CLIENTE
Nome: Nome: Nome: Nome:
N® Ident.: N° Ident.: N? Ident.: N° Ident.:

Assinatura

Assinatura

Assinatura

Assinatura:




