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RESUMO

Com a evolugdao econémica mundial durante os ultimos anos, as empresas
estdao buscando desenvolver diferenciais competitivos, visando conquistar
vantagens sobre seus concorrentes e maximizar sua lucratividade. As
organizagoes petroliferas perceberam que um dos fatores de influéncia na
reducao de sua rentabilidade era ocasionada pela desorganizagao na logistica
de seus equipamentos ao longo de seu processo operacional. Estabelecer um
plano operacional para movimentagdo e armazenagem de seus equipamentos
é, entao, de fundamental importincia para estabilidade financeira das
organizagdes petrolifera. O presente trabalho consiste em um estudo de caso,
cujo principal objetivo é a analise do plano de melhoria proposto para
otimizagao do fluxo de movimentagao e armazenagem dos equipamentos na
empresa Estre Petroleo Gas e Energia Ltda. No desenvolvimento deste
trabalho foi aplicado um plano de ag¢do para tratar e reduzir as causas
potenciais de deficiencias no fluxo operacional de movimentagcao e
armazenagem dos equipamentos da Estre, além do ciclo PDCA para melhoria
continua da qualidade. Como resultado foi elaborado um procedimento
operacional, possibilitando, a partir do aprimoramento desta aplicagao,
melhorias consideraveis em seus processos. Dessa forma, foi possivel
proporcionar a redugao das perdas e aumento da competitividade.

Palavras-chave: Logistica, Petréleo, Qualidade, Fluxo Operacional.
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1 INTRODUCAO

Diante do contexto de uma nova realidade econbémica, as organizagbes
vivenciam um cenario globalizado onde a incessante busca por diferenciais
competitivos € um fator crucial entre seus concorrentes, pois ndo ha um s6 caminho
estratégico para o sucesso, as organizagdes precisam ajustar-se a esse ambiente
competitivo e as suas exigéncias.

Atualmente, as organizagbes deslocam um grande investimento na
maximizagdo da capacidade produtiva, e consequentemente existirdo acgdes
importantes na area de logistica, que envolverédo decisbes estratégicas relacionadas
a pessoas, processos, infraestrutura fisica e tecnologia da informacao.

A logistica deve ser considerada cada vez mais um diferencial competitivo
para as empresas. Viabilizando a entrega de produtos certos, na quantidade correta,
na qualidade justa, no lugar certo, no tempo correto, no método adequado, a custo
justo.

Visando assegurar a sobrevivéncia dentro deste mercado globalizado, em
meio ao veloz crescimento da concorréncia, as empresas buscam o
aperfeicoamento de seus processos, objetivando a maxima produtividade e
minimizacao do custo de transporte e armazenamento dos materiais e assim propor
melhorias que aumentem eficiéncia da operacgéo.

Segundo Pozo (2010, p.13) a abordagem logistica tem como funcéo
estudar a maneira como a administracdo pode aperfeicoar os recursos de
suprimentos, estoques, distribuicdo dos produtos e servicos com que a organizagao
se apresenta ao mercado por meio de planejamento, organizagao e controle efetivos
de suas atividades correlatas, flexibilizando o fluxo dos produtos.

Portanto, a conscientizagdo de uma abordagem logistica ajuda a
organizagéo a programar melhoramento na estrutura organizacional e tornando ativo
o fluxo de suas operagdes.

De acordo com Pozo (2010, p.40) o transporte € considerado um
elemento muito importante para a economia, sendo 0 mais importante do custo

logistica das empresas.
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Portanto, em fungdo de sua importancia e o alto custo inerente a esse
processo devemos dar uma elevada atengao a esse item do sistema logistico, onde
a falta de planejamento elevara os custo da empresa.

E nesse cenario de logistica que a industria de produgdo de petréleo no
estado esta inserida. Atualmente a produgdo de petroleo esta dividida em duas
categorias: Onshore e Offshore. Onshore € a produgdo em terra. Offshore & a
producdo no mar. No Brasil, a atencéo e os grandes investimentos estdo voltados
para producao offshore, onde estédo localizadas as maiores reservas de petréleo. Em
terra, também ha uma importante produgéo, concentrada principalmente nas regides
Norte e Nordeste e, em menor escala, no Sudeste, na area do Espirito Santo.

Dentre essas regides supracitadas, Sergipe tem no municipio de
Carmoépolis, a maior acumulacgéo terrestre do pais em volume original de 6leo com
1,7 bilhdes de barris. Embora seja maduro, esse campo apresenta uma produgéo de
vinte mil barris de petroleo por dia. Um volume expressivo que se deve,
principalmente, a aplicacdo de modernas solugdes tecnolégicas destinadas a

recuperacao da produgao do campo.

1.1Situacao Problema

O presente estudo de caso procurou analisar o processo de
movimentacdo e armazenagem dos equipamentos, sob o enfoque da qualidade, em
uma empresa localizada no interior de Sergipe, visando a identificacdo dos
problemas no fluxo operacional de movimentacdo e armazenagem dos
equipamentos no processo de intervencdo em poco de petrdleo que € um servigco
prestado pela empresa analisada. Para tanto, foram utilizadas algumas ferramentas
da qualidade, a exemplo do Plano de Ag¢do 5SW1H, estratificacdo e PDCA. A
deteccdo destes problemas propiciara uma andlise das causas das falhas
encontradas e o levantamento de possiveis solugbes para os problemas. Na
sequéncia deste trabalho serdo apresentados os objetivos gerais e especificos
pretendidos apds a aplicacao das técnicas e ferramentas citadas anteriormente. Em
seguida sera descrita a fundamentacdo tedrica que embasou este estudo, bem
como a metodologia utilizada no desenvolvimento das atividades previstas na
execucao do estudo de caso objeto de estudo desta pesquisa.

Apb6s esta descricdo, foram expostos os resultados obtidos nesta

pesquisa, assim como foi feita uma discussao acerca dos resultados obtidos.
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1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo geral

Avaliar a eficacia do plano de melhoria implementado para otimizagéo no

fluxo de movimentacédo e armazenamento de equipamentos na industria petrolifera.

1.2.2 Objetivos especificos

e Mapear o fluxo operacional.

eDetectar os gargalos e levantar os indices de perda no fluxo
operacional apds a implementac¢ao do plano de agéo.

e Propor a padronizacdo do plano operacional para movimentacgao

e armazenagem dos equipamentos.

1.3 Justificativa

A Estre Petréleo Gas e Energia Ltda € uma empresa do segmento
petrolifero prestadora de servicos no ramo de exploracédo e producado de petrdleo e
gas, onde o seu principal cliente ¢ a PETROBRAS.

Apesar de a empresa contar com diversas ferramentas de processo para
movimentagcdo e armazenagem dos equipamentos na area de sondagem, o fluxo
operacional dos equipamentos da empresa tem enfrentado alguns problemas
inerentes a falta de planejamento e de padrdes a ser seguido. Em razao disso, foram
registrados perdas no faturamento da empresa ocasionadas pelo processo de
movimentag&o e armazenagem dos equipamentos.

Diante dessa situacao problema, surge a seguinte pergunta: Quais agbes
devem ser implantadas para que a ESTRE PETROLEO GAS E ENERGIA LTDA
aumente a eficiéncia do fluxo operacional de movimentagédo e armazenagem dos
equipamentos, reduzindo os tempos nao faturados e aperfeicoe os procedimentos
operacionais?

Desse modo, o presente estudo de caso é importante por ser uma
exigéncia do curso de Engenharia de Produgao, que, além de avaliar o aluno, gera

uma contribuicdo cientifica para o sistema académico, bem como propicia a



16

introducéo de praticas de gestdo que ajudam na eliminagdo de falhas no processo
auxiliando no aumento da eficiéncia da organizagdo gerando para empresa
diferencial competitivo para atuar de maneira efetiva no mercado disputado que ela
estd inserida.

O tema em estudo foi escolhido pelo autor desta pesquisa pelo fato de
ampliar seus conhecimentos em logistica, demonstrando a importancia do assunto
para a empresa e colaboradores.

A escolha da empresa se deu porque € empresa onde o autor trabalha,
situada no municipio de Carmopoalis.

Este estudo também proporcionou um enriquecimento dos conhecimentos
académicos do autor, quando o contexto teédrico foi aplicado a realidade dos fatos

para alcancar os resultados.



1.4 CARACTERIZAGAO DA EMPRESA

A Estre Ambiental foi fundada em 1999 € a maior empresa de servigos
ambientais do Brasil, esta presente em todas as fases da cadeia produtiva desde a
coleta de residuos até a reinsergcdo dos itens reciclados no processo de producgao.
Esta preparada para atender a profundas e constantes mudangas que as
organizagbes vém enfrentando com relacdo ao manejo de seus residuos e a
complexidade operacional de sua gestao.

Sua atuacéo se da em quatro areas: Logistica, Valorizagédo, Tratamento e
Oleo e Gas. Na prestagdo de servicos Ambientais a Logistica eficiente é uma
ferramenta importante para vencer os desafios do gerenciamento de residuos. A
ESTRE utiliza sua capacidade logistica para oferecer seguranga, reduzir custos e
agregar o maximo valor aos clientes.

A crescente procura de matérias-primas combinada, ao aumento de
residuos soélidos urbanos trouxe um novo impulso a valorizacdo dos residuos,
diminuindo a destinacdo aos aterros sanitarios. Com o desenvolvimento de novas
tecnologias ja é possivel proceder valorizagdo da quase totalidade de residuos de
uma forma cada vez mais sustentavel.

As centrais de gerenciamento de residuos da ESTRE, certificadas pela
ISO 14001 oferecem protecdo ou meio ambiente e a saude publica. Empregam alta
tecnologia no tratamento de liquidos pecolados e efluentes ndo domésticos. Seu
sistema de remocgao e queima de gases do efeito estufa esta entre os mais
eficientes do mundo.

Em 2009,a Companhia fez uma expansdo em sua linha de negécios e
fundou a Estre Petréleo, Gas e Energia Ltda. que oferece servigos de perfuracao,
producao e produgao de pog¢os em todo territorio nacional e para o mercado latino
americano. Atua também na construcdo, instalacdo e manutencdo de tanques de
armazenamento e dutovias para transporte de 6leo e gas. A mesma esta inserida
no mercado altamente competitivo, onde os concorrentes passam pelo processo de
licitacdo para prestarem seu servigo, que tem como seu principal cliente a
PETROBRAS.



2 FUNDAMENTAGAO TEORICA

Nesta secdo estdo colocados conceitos e definicbes sobre o tema
abordado neste trabalho, seguidos de interpretagdes ou comentarios deste autor,

para que o conteudo tenha base sustentavel.

2.1 Cadeia de Suprimentos

A Cadeia de suprimentos pode ser entendida pelo conjunto de atividades
e agentes relacionados com a transformacao e o fluxo de bens e servicos, desde as
fontes das matérias-primas até o ponto final.

Para Ballou (2006, p. 29):

Cadeia de suprimentos € um conjunto de atividades funcionais
(transportes, controle de estoques, etc.) que se repetem inumeras
vezes ao longo do canal pelo qual matérias-primas vao sendo
convertidas em produtos acabados, aos quais se agrega valor ao
consumidor. Uma vez que as fontes de matérias-primas, fabricadas e
ponto de venda em geral ndo tém a mesma localizagdo e o canal
representa uma sequéncia de etapas de produgéo, as atividades
logisticas podem ser repetidas varias vezes até um produto chegar
ao mercado.

De acordo com Chopra; Meindl (2008, p.3-4) “Uma cadeia de suprimentos
engloba todos os estagios envolvidos, direta ou indiretamente, no atendimento de
um pedido de um cliente.” Por mais simples que seja a atividade e por mais distante
que ela esteja do cliente ela faz parte da cadeia de suprimentos.

Quando se fala de Cadeia de Suprimentos logo entende-se que sao
atividades inter-relacionadas, que acontecem em sequéncia, que tem elos, e é
justamente isso que existe no gerenciamento da cadeia de suprimentos, atividades
que significativamente dependem uma das outras, e que trabalham de forma
sequéncia e com uma logica.

Segundo Figueiredo (2009, p. 203) “Dentre os diversos processos
relevantes para o gerenciamento de cadeias de suprimentos, a logistica seria
fundamental. O sucesso de qualquer arranjo operacional numa cadeia de
suprimentos estaria diretamente relacionado ao componente logistico.”

Essa interagdo entre o gerenciamento da cadeia de suprimentos e o

componente logistico € mais do que necessaria para o sucesso da operagao.
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As relagdes ou elos da Cadeia de Suprimentos, até algum tempo, néo
aconteciam de forma integrada e sim de forma separadas, como pode ser observado

na Figura 1.
Figura 1 — Atividade da Cadeia de Suprimentos

Fragmentagao de atividades até 1960 Integragdo de atividades — 1960/2000 2000 +

Previsao de demanda

Compras

Planejamento de necessidades Compras/
gerenciamento

Planejamento da produgao
de materiais

2

Estoque de fabricagao

Armazenagem
: i Logistica
Manuseio de materiais g
Embalagem [

g Gerenciamento
RTIRN da cadeia de
Distribuigao suprimentos

fisica

Estoque de produtos acabados

Planejamento da distribuigao
Processamento de pedidos

Transporte

S

Servicos ao consumidor
Planejamento estratégico
Servigos de informacgao / /
Marketing/vendas

Financeiro

Fonte: BALLOU, Ronald H. 2006, p.30 Gerenciamento da Cadeia de Suprimentos/Logistica
Empresarial.

2.2 Logistica

Até os anos 50, os mercados, bastante restritos e locais, estavam em
estado de tranquilidade, e o nivel de servigo na plena satisfacdo ao cliente nao
existia. A Filosofia dominante para guiar as organizagdes e traduzi-las em fator de
vantagem competitiva, também nado existia. As empresas fragmentavam a
administracao de atividades-chaves do pleno nivel de servigo. Ou seja, a distribuicao
era encontrada frequentemente subordinada ao Marketing e ao Planejamento e
Controle da Produgdo (PCP). Os estoques eram responsabilidades da area
administrativa. O processamento de pedidos era controlado por vendas. A
responsabilidade de compras estava sob o comando de finangas. Isso resultava em
enorme conflito de objetivos e de responsabilidades para as atividades logisticas
como as entendemos hoje, acarretando um fraco atendimento ao cliente, sendo
assim, fator negativo ao processo de entrega de valor ao cliente e de ganho de

vantagem competitiva (Pozo, 2010, p15).
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No Brasil, as atividades logisticas estdo constantemente em mudancga,
pois as organizagdes estdo buscando minimizar os custos logisticos totais, que faz
uma enorme diferenca no custo final do seu produto ou servico, sem deixar de
cumprir o atendimento do cliente com o maximo de produtividade e com qualidade
final estabelecida. Essas mudancas logisticas acontecem “tanto em termos de
praticas empresarias como de eficiéncia, qualidade e disponibilidade de
infraestrutura de transporte e comunicagdes, elementos fundamentais para uma
logistica moderna” (GOMES; RIBEIRO, 2004, p. 16 apud SOUZA, 2012).

Segundo Bowersox; Closs (2009, p. 19) “A logistica € singular: nunca
para! Esta ocorrendo em todo o mundo.”.

Neste raciocinio entende-se do nivel de importancia que a logistica tem
para o alcance dos resultados esperados pela organizagao.

De acordo com Pozo (2010, p. 13) “A logistica é vital para o sucesso de
uma organizagao.”, tendo que ser planejada de forma atenciosa para assim agregar
valor e ser um diferencial sustentavel para a organizagao.

Para Bowersox; Closs (2009, p. 19) “[...] a implementacdo das melhores
praticas logisticas tornou-se uma das areas operacionais mais desafiadoras e
interessantes da administragcdo dos setores privados e publicos.”, além de ser
primordial, é algo que demanda um planejamento e uma atengao elevada para que
assim se tenha os resultados esperados.

A abordagem logistica tem como fung¢édo estudar a maneira como a
administragéo pode otimizar os recursos de suprimentos, estoques e
distribuicdo dos produtos e servicos com que a organizagdo se
apresenta no mercado por meio de planejamento, organizagéo e
controle efetivo de suas atividades. (POZO, 2010, p.13).

A logistica tem como fungdo ajudar o nivel estratégico, tatico e
operacional a otimizar os recursos de suprimentos que influéncia na produtividade
da operacéo.

O processo logistico tem o controle do fluxo de informacgdes e bens
com a finalidade de atender as necessidades do consumidor e suas
exigéncias, desde o seu ponto de origem até o destino, controlando
da melhor forma possivel a entrega e disponibilizagdo dos produtos
aos servigos, por meio de um eficiente gerenciamento e controle de
informagbes, sempre visando atender aos pedidos com o menor
custo possivel. (BALLOU, 2006 apud CASTILHOS, 2013, p. 2).

O processo logistico busca atender as necessidades e exigéncias do
consumidor, do principio ao fim do fluxo estabelecido no planejamento,

estabelecendo o menor custo possivel para operacao.
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As muitas exigéncias do mercado, a globalizacdo e o avango da
tecnologia exigem, de uma forma mais acelerada, que as empresas renovem suas
estratégias administrativas e competitivas, com o objetivo de aumentar o
conhecimento em seu segmento de atuacao e os conformar, de maneira satisfatéria
para o alcance dos objetivos estabelecidos. (CHOPRA; MEINDL, 2001 apud
FERREIRA, 2013, p. 2).

Para Ballou (2006) apud Morais; Lopes; Derrigo, (2013, p. 3):

A Logistica busca potencializar o transito de informacgbes e materiais
desde o ponto de aquisicdo até o ponto de consumo, visando assim
propiciar niveis de servicos adequados as necessidades dos
clientes/fornecedores a um custo competitivo. Para isso a logistica
envolve todas as operagbes conexas com planejamento e controle
da producdo, movimentacdo de materiais, armazenagem e
expedicao, layout (configuracdo de instalacdes) fisico, transporte e
arranjo da comunicacéo.

2.3 Movimentagao de Materiais

A movimentagdo dos materiais em torno do processo de producéo é um
fator muito importante para conseguir um alto indice de produtividade em uma
organizagédo. Conforme Bowersox; Closs (2009, p. 348) “O manuseio do produto € a
chave da produtividade”.

Quaisquer que seja a matéria-prima ou produto que € movido de um lugar
para o outro, sem sofrer nenhum dano e sem haver perda é entendido como
movimentacdo. (PASCOAL, 2008 apud ELEODORO et al., 2013, p. 4).

De acordo com Castilhas (2013, p.5), “A movimentacdo de materiais é
uma definicdo bastante genérica, que consiste na preparagdo, colocagcdo e
posicionamento de materiais, a fim de facilitar sua movimentacao e estocagem”.

Mesmo sendo uma atividade aparentemente comum e simples, a
movimentacdo de materiais tem em sua esséncia algo importante e imprescindivel
para o sucesso das atividades estabelecidas.

Movimentacédo fisica dos materiais tem relagdo com a distribuicao,
comumente de vendedor/ fornecedor para cliente, que envolve atividades internas e
externas acompanhadas de documentos legais. (Bertaglia, 2003 apud CASTILHAS,
et al., 2013, p. 3).

De acordo com Moreira (2010) apud CASTILHOS et al., (2013, p. 5):

Todas as atividades que se relacionam com o produto, excegéo feita
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as operagbes de processamento e inspecdo, sao as de
movimentacdo de materiais. O autor complementa ainda que, a
movimentacao de materiais € uma prestacao de servico que inclui o
deslocamento dos materiais “de e para” processos produtivos e
comerciais. E uma atividade comum e todos os ramos de negécios.

“O uso da tecnologia na logistica de armazenagem e distribuicdo pode
reduzir tempo de resposta, aumentar a eficiéncia resultando em aumento de
competitividade.” (MACHADO; SELLITTO, 2012 apud SOUZA; ROYER, 2013, p. 4).

De acordo com JUNIOR et al.(2009) apud Souza; Royer, (2013, p. 5):

A movimentacdo de materiais ndo € uma ciéncia bem definida, na
qual todos os procedimentos estdo contidos num manual, na forma
de padrbes para serem aplicados, resultando em solugbes sempre
otimas. O objetivo da movimentagdo de materiais € a pesquisa para
encontrar uma solugao que satisfaga as situagbes mais variadas.

Deste modo, viu-se que a movimentagédo de materiais n&o esta totalmente
sob o controle dos envolvidos, isso exige que as pessoas envolvidas sejam
preparadas e flexiveis para saber agir em situagcées ndo programadas.

A movimentagdo de materiais, para Junior et al. (2009) apud Souza;
Royer, (2013, p. 5) “ [...] tem como objetivo transportar e estocar os materiais do
inicio ao término do processo”.

Para tanto, esse objetivo vem acompanhado com alguns quesitos de
suma importdncia para a atividade, como minimizar as movimentacdes
desnecessarias, evitar fluxos maiores que a capacidade prejudicando a entrega no
local programado etc. (JUNIOR et al., 2009 apud SOUZA; ROYER, 2013, p. 5-6)

De acordo com Ray (2008) apud Souza; Royer, (2013, p.6-7):

A movimentacéo é definida como parte integrante de um sistema de
producdo e que permite otimizar a eficiéncia da movimentacdo de
materiais no sistema. Independente do tamanho e da complexidade
do material, o sistema de movimentacdo deve atender dois tipos de
fluxos em simultaneo: o fluxo fisico de materiais € o correspondente
fluxo de informagéo. O fluxo de informagédo permite fazer decisdes
relativamente ao controle do fluxo fisico do material, fornecendo
informagbes sobre componente que estd a passar por um dado
ponto, numa dada altura, para onde vai ser executado
posteriormente.

E importante observar que independente do sistema de producdo a
movimentacgé&o e algo intrinseco, que tem uma importante parcela na otimizagéo e
eficiéncia de um sistema.

Varias sao as formas que podemos compreender sobre movimentacao de
materiais, de acordo MEYERS, (2000) apud Souza; Royer (2013, p. 6):

o Movimento: qualquer que seja o material acabado deve ser movido
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de uma origem para um destino, para que possa passar pelo
processo de transformacdo. Importante fazer com integridade,
segurancga e rapidez.

Quantidade: A demanda esta relacionada com a quantidade de
produtos produzidos, o tipo do equipamento a ser utilizado e
consequentemente o «custo que ta relacionada a essa
movimentagao.

Tempo: os produtos e ou processos tem que esta disponivel nos
momento necessario.

Lugar: o material tem que estd no lugar certo e no momento
correto.

Material: em qualquer estado fisico (sélido liquido e gasoso).
Estocagem: a estocagem do material € o que impulsiona a
operacéo, facilita o envolvimento entre pessoas e maquinas.
Espaco: espaco de armazenamento € um dos mais importantes em
uma industria, as dimensdes e ditada pelo tipo de fluxo de material.

com Dias (1993) apud Andrade; Schunster; Margola (2009,p.

Um sistema de movimentacdo de materiais em uma industria tem
que cumprir as seguintes finalidades basicas: (1) Reducao de custos
— melhor utilizagéo interna e armazenagem, permitindo obter reducao
de custos de mao-de-obra, materiais e despesas gerais; (2)
Capacidade Produtiva — um sistema de movimentagdo eficiente
permite aumento de producgdo, capacidade de armazenagem e
melhor distribuicdo de armazenagem; (3) Condi¢cbes de Trabalho —
maior seguranga, reducdo da fadiga e maior conforto pessoal séo
exemplos de melhorias possiveis de serem acrescentadas no
processo de produgédo; (4) Distribuicdo — atividade que se inicia na
recepgdo dos materiais e que se estende até a expedicdo do
produto, permitindo melhoria na circulacdo, localizacdo estratégica
de almoxarifados e melhoria no servigos ao usuario.

Desta forma, podemos perceber que a atividade da logistica tem suas

atencbes voltadas para reducdo dos custos e melhoramento das atividades a elas

relacionadas. Para tanto se faz necessario o uso de procedimentos e normas para o

cumprimento dos objetivos estabelecidos.

2.4 Armazenagem

De acordo com Rodrigues (2009, p.12), “a histéria da armazenagem

confunde-se com a historia do comércio entre os povos”. Historicamente, aqueles

que se dedicaram ao comércio obtiveram hegemonia sobre os demais povos que

Ihes foram contemporéneos. Surgi entdo a necessidade de aprender algo para suprir

necessidades, tiveram eles a necessidade de aprender a armazenar.
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Imediatamente ap6s o fim da 2° Guerra Mundial, a titulo de reconstruir as
nacdes esfaceladas pela guerra e gerar ocupagao para os imensos contingentes de
mao-de-obra qualificada e disponivel, o governo norte-americano estimulou a
reestruturacdo industrial na Europa, alavancando a massificacdo da producéo e
gerando excedentes exportaveis. Como consequéncia, o trafego maritimo cresceu
rapidamente, impondo a modernizagao e a racionalizagdo no uso das restritas areas
de armazenagem portuarias. Desde entdo, a armazenagem vem se desenvolvendo
e tomando wvulto como ramo de conhecimento independente e complexo.
(RODRIGUES, 2009, p.12).

Ainda para Rodrigues (2009, p.13), “as opera¢des de armazenagem vém
adquirindo grande importancia, ndo apenas como amortecedores destinados
equilibrar producdo x demanda, sobretudo para garantir continuidade a cadeia de
suprimento”.

Dessa forma, a atividade de armazenagem agregar valor na oferta de
produtos/servicos com uma determinada diferenciacéo para o cliente. Podendo obter
um menor percentual de custo do produto, elevando consequentemente o seus
lucros.

No entanto, minimizar os custos s6 acontece realmente como resultado
do melhoramento conjunto das fungdes de aquisicdo, transporte, armazenagem,
gerenciamento de estoques, distribuicéo fisica e informacgdes eletrénicas, de forma a
eliminar todas as ociosidades existentes (RODRIGUES 2009, p.13).

Segundo Rodrigues (2009, p. 20-21) a armazenagem precisa seguir
alguns principios basicos, que sao:

¢ Planejamento: é feito uma analise na area de armazenagem antes de
aceitar a contratacao e um determinado produto.

e Flexibilidade Operacional: promover a adaptabilidade e comodidade
em corredores, portas e equipamentos disponivel em uma area de
armazenagem, de modo a receber produtos de diferentes
caracteristicas de movimentacao.

e Simplificacdo: o planejamento do arranjo fisico de uma determinada
area deve da atencdo as caracteristicas dos equipamentos que
disponivel de modo a da maior produtividade na operagéo.

¢ Integracao: planejar o maximo possivel de atividades simultaneas, de
forma organizada e planejada.

e Otimizacdo do Espaco Fisico: organizar de forma técnica e com
seguranga, para possibilitar a maior quantidade possivel de
equipamentos em uma Unica area de armazenagem.

eOtimizagdo de  Equipamentos e  Mao-de-Obra: implantar
procedimentos que possam dar suporte a equipe de colaboradores e
a movimentagcao de materiais.
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¢ Verticalizagao: usar da melhor maneira possivel os espacos verticais,
sem abrir mao da seguranca.

e Mecanizacao: observar as verdadeiras necessidades e fazer uma
relagdo custo/beneficio, das vantagens a serem obtidas na
mecanizacao dos procedimentos de movimentacéo.

e Automacédo: observar as verdadeiras necessidades e fazer uma
relagdo custo/beneficio de automatizar o gerenciamento da
armazenagem e outros sistemas da organizagao.

e Controle: planejar, controlar e acompanhar todas as etapas de
armazenagem, de forma a ter controle sob todo o processo e
possibilitar identificacéo e retiradas imediatas.

e Segurancga: adotar arranjos fisicos que garantam integridade fisica
tanto para as mercadorias quanto para os colaboradores.

e Preco: garantir competitividade com as organizagbes do mercado, a
parti de uma estrutura de custo real com os praticados pelos seus
concorrentes.

Para Rodrigues (2009, p. 21-22):

Os principios basicos acima expostos devem, a priori, considerar os
seguintes parametros: 1) No que e quanto estdo investindo os
concorrentes? 2) Quanto poderemos investir? 3)Vamos repetir a
concorréncia ou ocupar algum nicho de mercado? 4) Qual o custo de
operagdo e de manutengdo? 5) Como as atividades podem ser
simplificadas? 6) O fluxo de materiais e de informagbes pode ser
otimizado? 7) O sistema resultante sera simples, pratico e racional?
8) Sempre que possivel utilizaremos a lei de gravidade? 9) Teremos
flexibilidade para automatizar o sistema? 10) Ha alguém fazendo
algo melhor e mais barato?

Para Rodrigues (2009, p. 76-77) existem varias formas de se observar um
processo, desde a averiguagao no local, até os métodos quantitativos. O método
mais usado no gerenciamento da armazenagem é o Método do Diagrama.

Diagramas séo representacdes de tarefas, mostrando sua sequéncia e as
matérias-primas e recursos empregados. Que organizar esses diagramas por
motivos maiores ndo deve estd envolvido na execugdo do conjunto de tarefas, mas

deve receber informagdes no local de labuta.

2.5 Transporte

Para Ballou (2006, p.149), “o transporte representa o elemento mais
importante em termos de custo logistico para inumeras empresas. A movimentagao
de cargas absorve um a dois ter¢o dos custos logisticos totais.”

Diante desse contexto, pode-se observar que em todas as atividades de
transporte e movimentacéo de cargas, independentemente da organizagao, existe

um alto valor agregado a essas atividades.
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Para Chopra; Meindl (2008, p.55) “O papel do transporte na estratégia
competitiva da empresa é representado quando a empresa esta avaliando as
necessidades-alvo de seus clientes.”

Ainda de acordo com Chopra; Meindl (2008, p.55) os meios de
transportes s&o divididos em seis opg¢des basicas:

e \ia aérea: o meio caro, mais em comparagao com 0s outros o mais
rapido;

e Caminhado: meio relativamente rapido e barato, com um indice mais
alto de flexibilidade;

e Trem: meio barato s6 que utilizado em grandes quantidades;

¢ Navio: o meio mais lento pelo ponto de vista econémico as vezes é a
unica op¢ao para transportar grandes quantidades para o exterior;

¢ Dutos: usados apenas para transporte de 6leo e gas;

De acordo com Ballou (2006, p.154), trata o transporte em cinco
modalidades, que sao:

e Ferroviario: é basicamente um transportador de longo curso e de baixa
velocidade para matérias-primas e para produtos manufaturados de
baixo custo.

e Rodoviario: ao contrario do ferroviario € o transporte de produtos
semiprontos ou acabados. As cargas tem menor porte que as cargas
ferroviarias.

¢ Aéreo: o transporte aéreo tem o diferencial em comparagao aos outros
no custo e na rapidez do servigo.

e Aquaviario: é feito em vias aquaticas, a confiabilidade e disponibilidade
estdo relacionadas diretamente com as condigbes do tempo.

¢ Dutovias: o leque de servigos e capacidades do transporte dutoviario é
ainda extremamente limitado. Usa dutos para o transporte
geralmente de produtos liquido e gasoso.

2.6 Arranjo Fisico (Layout)

Existe uma forte ligagédo entre arranjo fisico e movimentagdo de materiais,
sendo incomum o planejamento de um sem o planejamento do outro. Para tanto,
vamos mostrar alguns conceitos de autores sobre arranjo fisico ou comumente

chamado de layout.

2.6.1 Tipos de Arranjo Fisico

De acordo com Peinado; Graeml (2007, p. 199), “As decisdes de arranjo
fisico definem como a empresa vai produzir. Layout ou arranjo fisico € a parte mais

visivel e exposta de qualquer organizagao.”
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O arranjo fisico esta diretamente relacionado com o sistema de producao
da empresa, portanto um eficaz sistema de producdo tem que levar em

consideracao o tipo de arranjo fisico.

De acordo com Moreira (2008, p. 239) “Planejar o arranjo fisico para certa
instalacao significa tomar decisbes sobre a forma como serdo dispostos, nessa

instalagao, os centros de trabalho que ai devem permanecer.”

Segundo Slack; Chambers; Johnson (2009, p. 182), “O arranjo fisico de
uma operagao ou processo produtivo deve posicionar os recursos transformadores,

uns em relagao aos outros, e também como as tarefas da operagao serdo alocadas.”

Entdo pode-se organizar o fluxo dos produtos transformados, de acordo

como eles progridem pelo processo.

Para Martins (2007, p. 110), os principais tipos de arranjo fisico sao: por
processo ou funcional, em linha, celular, posicao fixa ou posicional, combinados ou

arranjo fisico misto.

2.6.2 Arranjo fisico funcional ou por processo

Martins (2005, p. 111), diz que “[...] todos os equipamentos do mesmo tipo
sdo desenvolvidos na mesma area e também as operagbes ou montagens sao
agrupados na mesma area [...]". Nessa linha de te6rica conclui-se que as matérias-
primas/recursos transformadores se desloquem entre os diferentes processos,

dependendo da sua necessidade.

Para Peinado (2009, p.198):

O arranjo fisico por processo agrupa, em uma mesma area, todos os
processos ou equipamentos do mesmo tipo e fungdo. Os materiais e
produtos se deslocam procurando os diferentes processos, a medida
que estes se tornam necessarios. Este arranjo fisico ndo possui a
mesma produtividade do arranjo fisico por produto, porém tem menor
custo de construgdo e apresenta grande flexibilidade, podendo
atender a demandas menos previsiveis e constantes. Exemplo: a
divisdo das areas de produtos em um supermercado.

Peinado (2009, p. 213), ainda diz que qualquer tipo de arranjo fisico,

transmite satisfacdo e em certo momento insatisfagao, devendo ser planejado, para
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que, em certo momento seja possivel molda de acordo com a necessidade da
organizagéo, seja para maximizar lucro, ou para otimizar processo que estdo em nao
conformidades com a organizagao.

A Figura 2 mostra uma biblioteca, onde é composta por varias areas:
livros de referéncia, mesa de informacgdes, balcdo de atendimento, sala de acesso a
internet. O cliente, portanto, fica livre para se deslocar pelas areas conforme a sua
necessidade.

Figura 2 — Exemplo de arranjo fisico por processo

Livros para empréstimo

Deposito
Balcdo Atendimento

Fonte: Adaptacgao Slack; Chambers; Johnson (2009, p. 187)

2.6.3 Arranjo fisico produto
De acordo com Moreira (2008, p. 245):

‘O arranjo fisico por produto é usado quando se requer uma
sequéncia linear de operacdes para fabricar o produto ou prestar o
servigco; é, ndo obstante, uma forma de disposicdo muito mais
comum na manufatura que na prestacao de servicos. Cada centro de
trabalho se torna responsavel por uma parte especializada do
produto ou servico, sendo o fluxo de pessoas ou materiais
balanceado por meio dos varios centros de forma a se obter uma
determinada taxa de producgéo ou de atendimento.”

Conforme Peinado (2009, p.202), as maquinas ou instrumentos de
trabalho sdo acomodados em sequéncia, onde a sequéncia é determinada pela

ordem de montagem do equipamento. Apresenta alta produtividade, custo fixo
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também alto, pelo investimento em maquinas de montagem do produto, e um custo
unitario baixo pelo alto volume de produgéo.

A Figura 3 mostra uma linha de produc¢ao onde os centros de trabalho estao
dispostos em linha e em paralelo.

Figura 3 — Exemplo de arranjo fisico produto

’ ———.}

OPERACOES EM SERIE OU EM PARALELO

CT = Centro de
trabalho

:
— 2 ———= — CTN

Fonte: Adaptado Moreira (2008, p. 240)

2.6.4 Arranjo fisico posicional ou posigao fixa

Para Moreira (2008, p. 240), “o arranjo fisico por posicéo fixa &€ usado na
realizac&o de projetos, onde os recursos transformadores vao em dire¢do ao recurso
a ser transformado.”

De acordo com Moreira (2008, p. 242), algumas das principais
caracteristicas do arranjo fisico de posicao fixa sdo a baixa padronizagdo, o alto

nivel de flexibilidade, mao de obra qualificada, custo fixo baixo e o custo unitario alto.

Segundo Slack; Chambers; Johnson (2009, p. 185) “Os recursos
transformados ndo se movem entre os recursos transformadores. Em vez de
materiais, informac¢des ou clientes fluirem por uma operagdo, quem sofre o

processamento fica estacionario.”

Conforme Peinado; Graenl (2007, p.228) “Esse arranjo é utilizado quando,
devido ao porte do produto ou a natureza do trabalho, nao é possivel outra forma de

arranjo.”
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Figura 4 — Exemplo de arranjo fisico posicional ou posicao fixa

INSUMOS MAQUINAS

PRODUTO

TRABALHADORES

Fonte: Produzido Feij6 (2013)

2.7 Ferramentas da Qualidade

“Seja qual for o tamanho da empresa, existem programas de qualidade e
de melhoria de processos na maioria dos setores econdémicos.” (MARSHALL
JUNIOR et al., 2008, p. 33).

A atencdo ao aspecto qualidade deve estar presente em todas as
empresas, sejam elas pequenas, médias ou grandes. A atencao a esse aspecto faz
da empresa uma concorrente ativa no mercado que esta inserida.

A construcdo de uma visdo estratégica para a qualidade, assim,
parte de dois pressupostos basicos (1) reconhecer a qualidade é um
valor e (2) utilizar a qualidade como diferencial estratégico para a
sobrevivéncia da organizagdo que — qualquer que seja ela - esta
inserida em ambientes altamente competitivos. (CARVALHO et al.,
2012, p.39)

O mercado exige que as organizagbdes atendam as suas necessidades,
com responsabilidade e com desempenho esperado. Tornando isso um fator

primordial para que haja um relacionamento produtivo entre organizagao e mercado.

A énfase da qualidade no processo centra-se na eliminagédo de
defeitos, que ocorre ao longo de fases bem definidas, que vao desde
a percepcao dos defeitos, passam pela sua correcéo e desaguam na
eliminacdo de suas causas (a¢des preventivas) [...]. (CARVALHO et
al., 2012, p. 37)
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Acbes devem ser tomadas no durante o andamento do processo, para
que se tenha o produto ou servigo desejado. A identificacdo de anomalias durante o
processo € essencial para tomada de agbes preventivas e corretivas em qualquer
que seja a etapa do processo.

Pode-se entender que ferramentas da qualidade s&o mecanismos que se
utilizados servem para mensurar, identificar, analisar, propor e implementar solugdes
a determinados processos produtivos que estdo com problemas ou com
desempenho abaixo do planejado.

O objetivo das ferramentas de qualidade € ajudar o gestor na tomada de
decisdo sobre o processo produtivo, para ele ndo agir sozinho. Para Carvalho et al.
(2012, p. 353) “nao gera, por si sO, melhoria, nem implanta mudancgas, a funcéo
dela, é orientar a agdo do usuario.”

No entanto, a maioria das ferramentas mostra métodos simples de analise
de atividades desenvolvidas, possibilitando ao cliente ou usuario resolver ou

modificar os processos paulatinamente.

2.7.1 PDCA

Carvalho et al. (2012, p. 355) diz que o método de implantacdo das
ferramentas da qualidade, de modo geral, pode ser chamado de l6gica de operacéo,
que sdo métodos rotineiros, pré-estabelecidos, e que tém etapas definidas. Sendo
que o método mais usual € denominado ciclo PDCA.

De acordo com Marshall Junior et al. (2008, p. 92),

O ciclo do PDCA é um método gerencial para a promogédo da
melhoria continua e reflete, em suas quatro fases, a base da filosofia
€ melhoramento continuo. Praticando de forma ciclica e ininterrupta,
acaba-se por promover a melhoria continua e sistematica na
organizagao, consolidando a padronizacao de praticas.

De acordo com Carvalho et al. (2012, p. 356), o ciclo do PDCA é um
processo que preserva a melhoria. Cada letra da sigla direciona a uma etapa do
método:

Planejamento (P — plan): Refere-se ao planejamento detalhado da
acao que pretende implantar. Esta acédo é seguida por objetivos bem
definidos. Muitas vezes, no desenvolvimento de uma ferramenta,
estes objetivos sdo fixados sob formas de padroes que se pretende
atingir. De todo modo, o planejamento aqui se guia por objetivos
quantificados ( o que garante sua plena definicdo e gera meios para
avaliagao de seu alcance, a ser feita posteriormente).
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Execucdao (D - do): Nesta fase, o planejamento passa a ser
implantado efetivamente. No caso do uso de ferramentas, € comum
que se trate de uma execucao experimental, em escala reduzida,
limitada a partes selecionadas do processo. Esta delimitacdo permite
acompanhar melhor o que ocorre com as agdes que vao sendo
executadas e como os resultados vao sendo atingidos.

Controle (C — check): Esta é a fase da avaliagcdo. Aqui os efeitos da
implantacado do plano sdo confrontados com os objetivos previstos
inicialmente. Em outras palavras, trata-se da agéo basica do controle:
confrontar o planejado com o realizado. E a fase em que se avalia o
alcance de resultados que deveriam ser associados as acodes
propostas. Esta fase evidencia o carater quantitativo das
ferramentas. Afinal, sera fundamental definir que medidas seréo
utilizadas para determinar a confrontagcdo entre objetivos
estabelecidos e efeitos gerados pelas agbes desenvolvidas.

Acao (A — act): Nesta fase, as melhorias comecam a se caracterizar.
E, a0 mesmo tempo, estabelece-se o ciclo de melhoria continua: os
resultados alcancados sao analisados com cuidado. Primeiro para
consolidar a fase anterior ( criteriosa avaliagdo do que foi obtido) e, a
seguir, dando inicio a um ciclo positivo, determinar o que pode ser
ainda desenvolvido a partir do que ja foi conseguido até aqui.
Identifica-se, assim, o que ainda pode ser melhorado, dando inicio ao
processo de melhoria continua. Esta etapa, como se percebe,
destina-se a garantir o aperfeicoamento de forma sistematica,
permanente e organizada

Na primeira etapa do PDCA sé&o definidas metas mensuraveis para
auxiliar e servir de padrdo de alcance do processo. E no planejamento onde se
elabora toda a estrutura do projeto que deve ser implantado com a concentragéo de
todos os esforgos para fazer o melhor.

A etapa da execugao do plano consiste no treinamento e desenvolvimento
do método. E nessa parte que sera realizada a coleta dos dados para posterior
analise.

Na fase de Controle é realizada uma analise do processo onde serao
avaliados os resultados obtidos e relacionados com os objetivos mensuraveis. Esta
relacéo ira servir como ponto de partida para realizagdo de melhorias na ultima fase
do ciclo.

Na ultima fase do ciclo, € a agdo depois de passar pelas trés fases, o
proximo passo, € a identificacdo do que pode ser otimizada de acordo com o0s
resultados obtidos, onde sdo sugeridas acdes corretivas para melhoria continua do
processo que em uma analise de conceitos deveria apenas gerar melhorias

continuas e n&o agdes corretivas.
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A figura 05 ilustra o ciclo do PDCA e quais areas de atuagao no processo.
Figura 05 — Ciclo do PDCA

Fonte: Ballestero Alvarez (2012, p.162)
O PDCA é uma ferramenta de melhoria continua que pode estar

envolvida em toda gestao da empresa, do planejamento estratégico até a execucgéao
da tarefa, com foco e melhoria continua.

Para Melo; Pereira (2013, p. 3), o fator primordial no uso de ferramentas e
técnicas de qualidade é a certeza de continuidade, o ciclo PDCA estabelece este
tipo de continuidade e é de suma importancia, ndo sO6 para as pequenas
organizagbes, mas também grandes e médias organizagdes, sendo de ambito
privado ou publico. Quando se trata de otimizagdo de processo, independente do

segmento € de bom senso o uso dessa ferramenta agregada com outras.

2.7.2 Grafico de Pareto

De acordo com Paladini (2012, p. 211), o diagrama de Pareto, além de

proporcionar uma visualizagdo ampla do processo, sugere ateng¢ao a elementos que
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merecem atencdo mais que os demais pontos criticos do processo, dando uma
nocéo de prioridade a cada aspecto.

Para Ballestero-Alvarez (2012, p.111) o diagrama de Pareto € um grafico
de barras que é classificado do maior para o menor, quais problemas sdo mais
frequentes, permitindo a priorizagdo dos problemas. Seu objetivo principal é priorizar
os problemas de mais importancia e separa-los dos mais comuns; parte do principio
de que normalmente temos muito problemas sem importancia frente a outros com
mais importancia.

A ideia [sic] basica surgiu a partir do principio de Pareto (Vilfredo
Pareto, economista italiano do século XIX) que foi desenvolvido com
base no estudo sobre desigualdade na distribuicao de riquezas, cuja
conclusao era de que 20% da populagéo (poucos e vitais) detinham
80% da riqueza, enquanto o restante da populagao (muitos e triviais)
detinha apenas 20%.(MARSHALL JUNIOR et al., 2008, p. 110)

Grafico 01 — Aplicagdo do Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto

500 3 100%
450 90%
400 80%
350 70%
300 60%
250 50%
200 40%
150 30%
100 20%
50 10%
(0] 0%
Rebarbas Diagrama menor  Diagrama maior Sem usinagem outros

Fonte: Silveira (2012, p. 1)

O Diagrama de Pareto € uma ferramenta da qualidade que sugere que as
causas sejam classificadas de acordo com a sua intensidade ou com o grau de
importancia com que estas atuam no processo produtivo, possibilitando a introducéo

de um processo de melhoria continua.

2.7.3 Fluxograma

A visualizagédo grafica permite facilitar a interpretacédo do processo, de
modo a se obter uma viséo integrada de todo fluxo do processo produtivo, o que
permite a realizagdo de uma analise critica para deteccao de falhas, assim tornando
viaveis alternativos para a¢des de melhorias.

Segundo Carvalho et al. (2012, p. 229), o fluxograma é uma ferramenta

que facilita a compreensdo dos passos em um processo, permite identificar as
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oportunidades de melhoria, seja na complexidade da operagdo, na identificacao de
desperdicios, em atrasos durante processamento, ineficiéncia em alguma parte do

processo e gargalos.

Figura 06 — exemplifica um Fluxograma

Pesagem

Selecdo de | Avaliagéol
Conténier
l
==

l

Inaceitavel

estrado

Acondicionamento

Peso i 5 i A 215
@ Inaceitavel Distribuir Aceitavel Analise | <

Peso
Aceitavel [—— DEPOSITO CENTRAL

Fonte: Carvalho et al. (2012, p. 371)

A contribuicdo que os fluxogramas conferem a Gestéo de Qualidade
refere-se, principalmente, a énfase que conferem ao planejamento de
atividades. Definindo-se as relagdes entre elas, fica caracterizada a
acao planejada, na qual existe momento préprio de execucgdo, pré-
requisitos a atender, elementos que podem ser acionados
simultaneamente, e assim por diante [...]. (PALADINI,2012, p. 212)

2.7.4 Plano de a¢ao: método 5SW1H

E uma das ferramentas da qualidade mais usada para se propor plano de
acdo em um determinado problema em qualquer area, onde a acao € especificada
de acordo com o que sera feito, quando sera, onde sera feito, por quem e como sera
feito. Sugere-se que esse plano de acéo, fiqgue em um local visivel e de fagco acesso

para os colaboradores, facilitando a execuc¢ao das agbes propostas.

De acordo com Cardella (2011. p. 35), o plano de agdo 5W1H é uma das
melhores sistematicas de se atingir um objetivo tracado pela empresa, inclusive para

eliminar ou reduzir os gargalos relacionados a movimentacédo e armazenamento de
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materiais e equipamentos na industria petrolifera, maximizando a seguranca da
operacao e o desempenho da equipe de logistica. Contudo, para a elaboragédo do
plano, sera realizada uma avaliagcdo da situacdo atual e a meta tracada pela
empresa. Dessa forma, serédo tracadas acdes mitigadoras, a fim de eliminar ou

reduzir as causas do impacto negativo diagnosticado.

Segundo Carpinetti (2010, p. 137), o método 5W1H representado por um
quadro, normalmente feito em Excel, onde as seguintes perguntas sao respondidas:
O que? (What), Quem? (Who), Quando? (When), Onde? (Where), Por que? (Why) e

Como? (How). Abaixo segue o quadro 01 com o plano de agdo SW1H.

Quadro 01 — Plano de acao utilizando método SW1H

0 QUE?
(WHAT)

QUEM?
(WHO)

QUANDO
(WHEN)

ONDE
(WHERE)

POR QUE
(WHY)

COMO
(HOW)

Fonte: Adaptado de Carpinetti (2010, p. 137).




3 METODOLOGIA

Para Gerhardt e Silveira (2009, p. 12), “Metodologia etimologicamente,
significa o estudo dos caminhos, dos instrumentos utilizados para fazer uma
pesquisa cientifica.”

De acordo com o conceito as etapas como pesquisar, analisar ou
observar podem ser entendidas como metodologia.

Esta etapa apresenta os procedimentos metodoldgicos usados na devida
pesquisa. Sao utilizadas ferramentas como técnicas, instrumentos, métodos e
procedimentos que ajudam na resolucdo de problemas que foram encontrados ap6s
observacbes feitas pelo observador ou através da coleta de dados dos
entrevistados, e € fundamentada por citacées de autores sobre conteudo estudado.

De acordo com Santos (2006, p. 35-36) apud Ubirajara (2013, p.120),
metodologia € uma:

[...] descricdo detalhada e rigorosa dos procedimentos [documentais]
de campo ou laboratoério utilizados, bem como dos recursos humanos
e materiais envolvidos, do universo da pesquisa, dos critérios para
selecdo da amostra, dos instrumentos de coleta, dos métodos de
tratamento de dados, etc.;

3.1 Abordagem Metodolégica

De acordo com Lakatos; Marconi (2009, p. 223) apud Ubirajara (2013,
p.120):

Partindo do pressuposto dessa diferengca, o método se caracteriza
por uma abordagem mais ampla, em nivel de abstracdo mais
elevado, dos fendmenos da natureza e da sociedade. E, portanto,
denominado método de abordagem, que engloba o indutivo, o
dedutivo, o hipotético e o dialético.

E de acordo com essas diferencas, que o método de abordagem se
caracteriza por ser mais abrangente, tem seu grau de abstracdo elevado e sua
finalidade mais definida. Pode ser classificado como indutivo, dedutivo, hipotético e
dialético.

Por se tratar de estudo que ocorre em um lugar especifico, este relatério
€ entendido como um estudo de caso, como é defendido por Ubirajara (2013, p.10).

Este estudo de caso foi realizado na Estre Petroleo, Gas e Energia Ltda,

identificando fatores, situagbes e problemas existentes na empresa, conforme
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descritos nos objetivos especificos. Os resultados da operacionalizagédo dos
objetivos estao relatados na secado prépria (analise dos resultados), baseados nos

dados coletados pelo autor da pesquisa.

3.2 Caracterizagao da Pesquisa

Segundo Ruiz (2008, p.48) apud Ubirajara (2013, p. 121):

Pesquisa cientifica é a realizacdo concreta de uma investigacao
planejada, desenvolvida e redigida de acordo com as normas da
metodologia consagradas pela ciéncia. E o método de abordagem de
um problema em estudo que caracteriza o aspecto cientifico de uma
pesquisa.

Pesquisa, deste modo, € usar métodos que norteiem o pesquisador a
planejar, coordenar e analisar as informagdes obtidas dos entrevistados para que a
conclusao da pesquisa, ou seja, o resultado final seja relevante.

A pesquisa pode ser caracterizada: quanto aos objetivos ou fins; quanto
aos meios ou objeto (modelo conceitual); quanto a abordagem (tratamento) dos

dados coletados.

3.2.1 Quanto aos objetivos ou fins

Segundo Lakatos e Marconi (2009, p.158) apud Ubirajara (2013, p.121):
“Toda pesquisa deve ter um objetivo determinado para saber o que se vai procurar e
o que se pretende alcancar.”

Para Ubirajara (2013, p. 121), a pesquisa avalia todas as informacgdes
coletadas dos entrevistados com o intuito de conseguir os resultados. Antecedendo
a pesquisa € preciso saber o que sera pesquisado e qual o objetivo da pesquisa.
Com isso, ajudara a obter informagbes necessarias, que se relacione com o objetivo.

Uma pesquisa pode ser quanto aos objetivos ou fins: exploratéria,
descritiva e explicativa.

Para Vergara (2009, p. 46):

A investigagéo exploratoria, que nao deve ser confundida com leitura
exploratéria, € realizada em area na qual ha pouco conhecimento
acumulado e sistematizado. Por sua natureza de sondagem, nao
comporta hipéteses que, todavia, poderdo surgir durante ou final da
pesquisa.

Para Lakatos e Marconi (2009, p. 190) apud Ubirajara (2013, p. 121), as
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pesquisas exploratérias
[...] sdo investigacbes de pesquisa empirica cujo objetivo & a
formulacdo de questdes ou de um problema, com tripla finalidade:
desenvolver hipéteses, aumentar a familiaridade do pesquisador com
um ambiente, fato ou fendmeno, para a realizagédo de uma pesquisa
futura mais precisa ou modificar e clarificar conceitos.

De acordo Gil (2010, p. 27), “a pesquisa exploratéria tem como objetivo
oferecer familiaridade com o problema, neste tipo de pesquisa sao considerados os
diversos aspectos que envolvem os fatos ou fenbmenos estudados.” A obtencao de
dados pode ser através de: levantamento bibliografico; entrevistas com pessoas
experientes no assunto ou com analise de exemplos que estimulem a compreenséo.

A Pesquisa exploratoria exige do pesquisador um maior conhecimento
sobre o tema ou problema do devido trabalho.

Para Vergara (2009, p. 47) apud Ubirajara (2013, p. 122):

Afirma que as pesquisas descritivas objetivam a descricao de
caracteristicas de determinada populacdo ou fendmeno,
estabelecendo, quando necessario, uma relagdo entre as variaveis.
Caracterizam-se por possuir procedimentos formais bem
estruturados com objetivo direcionado a resolugédo de problemas.
Assim, os perfis e as propriedades encontradas ou reveladas pelos
pesquisados sao descricdes dos mesmos.

Segundo Vergara (2009, p. 46):

Pesquisa descritiva expbe caracteristicas de determinada populacao
ou de determinado fendmeno. Pode também estabelecer correlacdes
entre variaveis e definir sua natureza. Nao tem compromisso de
explicar os fendmenos qu3 2 ‘e descreve, embora sirva de base
para suas explicacdes.

Segundo Ubirajara (2013, p.122), pesquisas explicativas“[...] ttm como
foco identificar os fatores que determinam ou contribuem para a ocorréncia do
fendbmeno.”

De acordo com Gil (2010, p. 28), “A pesquisa explicativa tem como
objetivo mostrar fatores que determinem ou contribuem para a ocorréncia de agbes.”

Para Gil (2010, p. 28), “As pesquisas explicativas tém como propoésito
identificar fatores que determinem ou contribuem para a ocorréncia de fenbmenos.”
Este tipo de pesquisa aproxima-se da realidade investigada em funcao da busca de
uma relagdo causal perseguida. Elas objetivam mostrar e explicar a razdo e o motivo
dos acontecimentos. Nos estudos explicativos esta a principal base que resulta o

conhecimento cientifico.
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Desta maneira, esta pesquisa é considerada exploratoria e descritiva.
Exploratéria por explorar os conceitos relacionados ao tema do relatério, e ainda nao
houve algum tipo de pesquisa relacionada ao tema dentro da empresa. Ainda assim,
buscou encontrar as causas do problema nela identificado. Descritiva pelo fato do
pesquisador ndo interferir no processo, descobrir a frequéncia com que o fato

acontece, 0 método e o processo da realidade operacional.

3.2.2 Quanto ao objeto ou meios

De acordo com Ubirajara (2013, p. 122), quanto ao modelo conceitual
(objeto ou meios), a pesquisa pode ser: bibliografica, documental, de campo,
experimental ou laboratorial.

Ubirajara (2013, p. 122), diz que pesquisa bibliografica “[...] € aquela
desenvolvida exclusivamente a partir das fontes ja elaboradas — livros, artigos
cientificos, publicacdes periodicas.”

Para Gil (2010, p. 30), a pesquisa documental assemelha-se a pesquisa
bibliografica, visto que ambas utilizam-se de dados ja existentes, e sua principal
diferenca esta na natureza das fontes.

De acordo com Ubirajara (2013, p.122), a pesquisa documental “[...]
assemelha-se a pesquisa bibliografica, porém utiliza-se das fontes que nao
receberam tratamento analitico.”

Ainda conforme Ubirajara (2013, p. 122-123), com relagédo a pesquisa de
campo diz que “[...] os conceitos sdo concebidos a partir de observacgdes: diretas —
registrando-se o que se vé [...] — e indiretas, por meio de questionarios, opinarios ou

opinionarios, formularios, etc.”

De acordo com Ruiz (2008, p.53) apud Ubirajara (2013, p. 123) “A
observagéao participante € uma técnica de investigacao, onde o pesquisador observa
as informacdes, as ideias, do participante.” S&o identificadas as anomalias, s&o
analisadas para necessarias mudancas. A observagdo pode ser natural e
espontanea ou dirigida e intencional.

De acordo com Gil (2010, p. 52) “A Pesquisa-ag¢ao tem caracteristicas
situacionais, ja que procura diagnosticar um problema especifico numa situacéo

especifica, com vistas a alcangar algum resultado pratico”.
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Segundo Ruiz (2008, p. 52) apud Ubirajara (2013, p. 123), a
experimentacéao cientifica ou de laborat6rio,”[...] 0 pesquisador manipula as variaveis
e controla uma a uma, tanto quanto possivel, as variaveis independentes, com o
objetivo de determinar qual e quais delas s&o a causa necessaria e suficiente.”

Este trabalho foi caracterizado como uma pesquisa de campo, no local
onde os dados foram coletados e analisados estéo ligados com o problema que foi
encontrado, na Estre Petréleo, Gas e Energias Ltda, onde foi realizado o estudo de
caso. Sendo assim, a pesquisa é considerada de campo e bibliografica, pois é

desenvolvida a partir de livros, publicagbes e também coletando os dados in loco.

3.2.3 Quanto a abordagem dos dados

Uma pesquisa, onde o fluxo de informagbes e processamentos de dados

pode ser qualitativa, quantitativa ou ainda as duas, sendo quantiqualitativa.

Lakatos e Marconi (2009, p. 269) apud Ubirajara (2013, f. 123), “Referem-
se a abordagem dos dados, como sendo, também, método de procedimento ou

especifico das Ciéncias Sociais [...]”

Conforme a quantidade de elementos a pesquisar, pode-se moldar para
sintetizar os dados, quantitativamente, em numeros, por exemplo, enquanto que,
diante de universos menores ou amostras, o ideal é fazer o uso de abordagem em
formas de entrevista ou observacao direta, registrando-se as a¢des ou fendbmenos

observados de forma narrativa e qualitativa.

Ubirajara (2013, p. 123-124) conceitua:

E chamada de pesquisa quantitativa, quando sdo revelados dados
mensuraveis, perfis estatisticos, com ou sem cruzamentos de
variaveis. E a pesquisa é qualitativa, quando apresentada uma
analise de compreensdo, de percepgdes, de interpretacao do
problema ou do fendbmeno, pelo autor da investigacdo informa ou
pelos individuos entrevistados.

Fonseca (2002 p. 20) apud Gerhardt e Silveira (2009, p. 33).

Diferentemente da pesquisa qualitativa, os resultados da pesquisa

quantitativa podem ser quantificados. Como as amostras geralmente
sdo grandes e consideradas representativas da populagdo, os
resultados sdo tomados como se constituissem um retrato real de
toda a populacéo alvo da pesquisa. A pesquisa quantitativa se centra
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na objetividade. Influenciada pelo positivismo, considera que a
realidade s6 pode ser compreendida com base na analise de dados
brutos, recolhidos com o auxilio de instrumentos padronizados e
neutros. A pesquisa quantitativa recorre a linguagem matematica
para descrever as causas de um fenbmeno, as relacdes entre
variaveis, etc. A utilizacdo conjunta da pesquisa qualitativa e
quantitativa permite recolher mais informagbes do que se poderia
conseguir isoladamente.

De acordo com o autor, os dados quantitativos sao analisados como
reais, partindo da perspectiva que a amostragem coletada representa o total, desta
forma, pode-se se nortear, baseando-se nos dados com auxilio de recursos
matematicos, como calculos para entender toda a complexidade analisada.

Neste estudo, a abordagem dos dados foi qualitativa e quantitativa a
medida que foi descrita a complexidade dos problemas para determinada analise da

situagao atual da empresa.

3.3 Instrumentos da Pesquisa

Existem varios meios ou instrumentos de coleta de dados que pode ser
apresentado como: entrevistas, questionarios, observagdo pessoal, formularios,
dentre outros, de acordo com Ubirajara (2013, f. 124).

Lakatos e Marconi (2009, p. 197) apud Ubirajara (2013, p. 124) diz que
entrevista “[...] € um encontro entre duas pessoas, a fim de que uma delas obtenha
informacdes a respeito de determinado assunto, mediante uma conversagdo de
natureza profissional.”.

De acordo com Gil (2010, p.121), a observagcao como técnica de pesquisa
pode assumir trés modalidades: espontanea, sistematica e participante. Na
observagcdo espontanea, o pesquisador, permanece imune aos fatos, grupo ou
situagdo que pretende estudar. Ja na observacdo participante o pesquisador
participa da vida do grupo, comunidade em que realiza a pesquisa. E finalmente a
observacéao sistematica, nesta € elaborado um plano de observagao para orientar a
coleta, analise e interpretacéo dos dados.

Lakatos e Marconi (2009, p. 214) apud UBIRAJARA, (2013, P.124)
infformam que um dos instrumentos que um dos instrumentos essenciais para
investigacéo social cujo sistema de coleta de dados consiste em obter informagdes

diretamente com o entrevistado.
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De acordo com Lakatos e Marconi (2009, p.39) apud Ubirajara (2013, p.
124), informa que, “[...] questionario € um importante instrumento de coleta de
dados, formado por uma série de perguntas ordenadas que devem ser respondidas
por escrito e sem a presencga do entrevistador.”

As informagbes necessarias foram coletadas durante toda pesquisa nos

documentos acessados pelo investigador.

3.4 Unidade e Universo da Pesquisa

Uma unidade de pesquisa corresponde ao local preciso onde a
investigacao foi realizada. Portanto, para este estudo, a unidade de pesquisa foi a
Estre Petréleo, Gas e Energias Ltda., que fica localizada na Avenida Otavio Aciole
Sobral, n°1510, bairro Salustino Vieira de Melo, Carmopolis/SE.

De acordo com Vergara (2009, p. 50) apud Ubirajara (2012, p. 125), “[...]
universo ou populagéo € um conjunto de elementos (empresas, produtos, pessoas,
por exemplo) que possuem as caracteristicas que serao objeto de estudo.”

Ja a amostra para Lakatos e Marconi (2009, p. 165), “é a parcela

convenientemente selecionada do universo.

3.5 Variaveis e Indicadores da Pesquisa

Para Gil (2005, p. 107) apud Ubirajara (2013, p. 125) define variavel como
“[.--] um valor ou uma propriedade (caracteristica, por exemplo) que pode ser medida
através de diferentes mecanismos operacionais que permitem verificar a
relagdo/conexao entre estas caracteristicas ou fatores.”

Baseado nos objetivos especificos, as variaveis e os indicadores
destinados a estes relatérios internos estdo apontadas no Quadro 02 a seguir.

Vale lembrar que os indicadores selecionados no quadro abaixo se
referem as observacobes feitas, antes da pesquisa, pelo autor deste trabalho, com o

apoio da fundamentacao tedrica.
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Quadro 02 — Variaveis e Indicadores da pesquisa

Variavel

Indicadores

Mapear o fluxo operacional

Fluxograma

Gargalos no fluxo operacional

Padronizagao e procedimentos para

movimentag&do de materiais.

Utilizagcao de ferramentas da qualidade

Pareto e Fluxograma .

Padronizagéo Operacional

SW1H

Fonte: Autor da pesquisa

3.6 Plano de Registro e Analise de Dados

Para os dados qualitativos foi feita uma analise das operacbes e etapas

do processo do fluxo operacional. Os dados quantitativos serdo coletados junto ao

sistema de controle da empresa que usa uma ferramenta do office. Tais dados serao

registrados em Excel e depois convertidos em planilhas. Em seguida, procedeu-se a

analise interpretativa dos resultados ilustrados, apoiando-se na Fundamentacéo

Tebrica, de forma descritiva.




4 ANALISE DOS RESULTADOS

Nesta secdo estdo os resultados obtidos através da analise e coleta de

dados para a area de operagdes da empresa em estudo.
4.1 Mapeamento do Fluxo Operacional

Nesta subsecdo, foi caracterizado o processo e mapeado o fluxo
operacional das intervencdes realizadas pelas sondas de producao terrestre nos

POCOS.

4.1.1 Caracterizagcao do processo

No processo de exploragcdo em pocgos produtores de petroleo e gas ou
injetores de agua produzida, gas lift ou vapor, é utilizado uma sonda petrolifera ou,
como &€ comumente chamada, de sonda de producgéo terrestre (SPT) e também
diversos equipamentos auxiliares, bomba de lama, tanque de armazenamento de
fluido, trayller do encarregado, unidade de combate a incéndio (UCI) e caixa do BOP
(blow out preventer ou preventor de erupgao).

Sonda de producéo terrestre, independente da sonda, a mesma tem
como principio basico um carro sonda, semelhante a um caminh&o, dotado de um
motor a combustéo interna, tambor ou guincho principal, onde o motor transmite a
energia para 0 mesmo girar, movimentar cabos de aco, que tem na extremidade um
moitdo ou Catarina, sendo que sua finalidade é elevar ou descer os tubos no poco.

Figura 07 — Sonda de producgao Terrestre

]
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Fonte: Autor do estudo (2014).
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Bomba de lama ou unidade de auxilio para amortecimento do po¢o é um
equipamento utilizado para bombear petréleo ou o fluido de amortecimento do poco,
e também pressurizar a coluna para o teste final do pocgo, os tipos de bombas mais
utilizados sdo a duplex, composta por dois pistdbes e triplex, composta por trés
pistdes.

Figura 08 — Bomba de Lama

I: i 4
- b

=y Lt - =
. : A . E

Fonte: Autor do estudo (2014).
O tanque retangular tem as seguintes especificagbes, dimensdes de 3,0m

(largura) x 6,0m (comprimento) x 1,5m (altura), utilizada para armazenamento de

fluido de amortecimento e também do proprio petroleo produzido pelo poco.

Figura 09 — Tanque Retangular

Fonte: Autor do estudo (2014).
Trayller € uma adaptagao feita sobre uma prancha alta ou carreta. O

trayller € um local composto por 6 compartimentos, s&o eles, escritério do

encarregado ou supervisor, refeitério, escritério do fiscal, alojamento, vestiario e
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banheiro, é a estrutura basica de apoio aos colaboradores da sonda que estédo
trabalhando nas operagbes nos pocos de petrdleo e para provaveis fiscais da
empresa contratante.

Figura 10 — Trayller

Fonte: Autor da pesquisa (2014).

A sonda também possui uma unidade de combate a incéndio, onde a
mesma é dotada de uma bomba com capacidade de bombeio de 600 litros de agua
por minuto e um reservatério de agua com capacidade de 8586 litros, além de 60
metros de mangueira para combate a sinistro, dois esguichos, 40 litros de LGE ou
liquido gas espumante e 6 extintores de incéndio.

Figura 11 — Unidade de Combate a Incéndio

Fonte: Autor do estudo (2014).
Faz parte dos equipamentos a caixa do BOP ou caixa de ferramentas,

que é uma estrutura metdlica onde sdo unitizados todas as ferramentas e

equipamentos basicos utilizados nas intervengdes dos pocos, esta caixa pesa em
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média 5 toneladas e tem dimensdes de 2,20m (largura) x 5,0m (comprimento) x
1,30m altura conforme ilustrado na figura 12.

Para uma otimizagdo do transporte desses equipamentos e disposi¢cao
dos mesmos na locagéo ou base do po¢o onde as atividades serdo desenvolvidas,
faz-se necessario um planejamento e ordenagdo do envio desses equipamentos,
conforme descriminado no fluxograma do processo.

Figura 12 — Caixa do BOP

Fonte: Autor do estudo (2014).

4.1.2 Fluxograma do processo

A comunicacdo para ser realizada a intervencdo no pocgo € feita
formalmente, com documento por escrito ou programa do poco, conforme anexo 01
desta pesquisa, enviado pela contratante a contratada. Apds o recebimento do
mesmo, 0 encarregado da sonda, preposto da empresa contratada, localiza o pogo
com auxilio do mapa, se desloca até a locagao para analise do acesso ao poc¢o,
condigdes fisicas da mesma, tipo de unidade instalada ou “cavalo de pau”,
disponibilidade de rede elétrica, materiais que serdo necessarios para as operagoes,
entre outros.

Apds inspecdo da locagdo, o preposto da empresa, ira efetuar a
solicitacdo de materiais essenciais para realizar a interven¢ao no poco.

Basicamente, a Cadeia de Suprimentos da contratante € composta pelos
setores do parque de saquinho ( depésito de tubos e hastes novas), desparafinagcao
(depdsito de tubos especiais e hastes usadas) e oficina de bombas. Afastamento ou
retirada da unidade de bombeio responsavel pela elevagdo do fluido no poco,

ajustes na locacéo e a instalagéo, no caso de inexisténcia, da rede elétrica.
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Na figura 13, apresenta-se um fluxograma que demonstra uma visao geral

do processo, de forma clara e objetiva, vi

abilizando o entendimento do mesmo.

Figura 13 — Fluxograma do processo

Programa/
Poco

Encarregado
Verifica
Locacgao

ocagao tem
Condigdes

Sim

A 4

Solicita

Solicita os
Devidos Reparos
ao Cliente

Materiais ao Sin

Cliente

Atende a
Solicitagdo de
Material

Sim

\ 4

Transporta
SPT

Atende

Monta SPT [——»

Desmonta
SPT

Efetua I

- A

Fonte: Autor da pesquisa (2014).

Intervencéo '

Dando continuidade ao detalhamento do fluxo do processo, é feito o

planejamento operacional e definido o arranjo fisico, que neste caso € um arranjo

fisico por projeto, e definida a dis

posicdo dos equipamentos baseada na

disponibilidade da area do pogo. O encarregado realiza uma reuniao pré-transporte,
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rabisca o esbogo do layout em um papel e informa para todos, o numero do pogo, a
posicéo e a distancia de cada equipamento na nova locagédo. Ap6s a mesma, sera
iniciado o transporte da sonda e dos equipamentos. Na fase de transporte, o tempo
padrao sao 60 minutos.

Concluido o transporte da sonda e dos equipamentos auxiliares, inicia-se
a etapa de montagem. Nesta fase, sera montada a sonda no poco e todos os
equipamentos periféricos, tais como: tanque de armazenamento de fluido, bomba de
lama, trayller, unidade de combate a incéndio e caixa do BOP, para posterior inicio
das operacdes. Nesta etapa de montagem da sonda e equipamentos, o tempo
padrao pelo contrato é de 90 minutos.

Ao final da intervenc&o ou apds concluida todas as operagdes previstas
no programa do pog¢o, desmonta-se a sonda e os equipamentos e inicia-se um novo
ciclo. Na etapa de desmontagem da sonda, dos equipamentos e acondicionamento

dos mesmos, o tempo padrao é de 90 minutos.

4.2 Detectar os gargalos e levantar os indices de perda no fluxo operacional

apo6s a implementagao do plano de acgao.

Todos os processos e fluxos operacionais descritos acima sao
desenvolvidos nas atividades de sonda nos pocgos de petréleo e gas ou injetores de
agua, gas lifit ou vapor. Contudo, observa-se que para cada etapa do processo tem
um tempo padrao a ser seguido, e caso 0 mesmo néo seja cumprido, gera um 6nus
para a empresa, ou seja, tempo nao faturado (TNF), onde o excesso do tempo
padréo é glosado pela contratante dos servicos.

Durante o desenvolvimento deste trabalho, o pesquisador levantou todos
os dados do periodo de janeiro a abril/2014 (antes da implementac¢do) e de maio a
setembro/2014 (apds implementagcédo), com relacédo a quantidade e eficiéncia do
processo de desmontagem, transporte e montagem de todas as sondas da empresa
em estudo.

Antes da implementacdo do plano de agdo, o pesquisador analisou
planilhas, ouviu supervisores, operadores e gestores, e constatou que a referida
companhia estava tendo uma reducao no faturamento mensal, obtido pela prestagao
do servigco a companhia contratante, devido ao excesso de tempo na execugao dos

DTM'’s (Desmontagem, Transporte e Montagem).
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Grafico 02 — Comparativo tempo padrao e tempo efetivo no DTM por sonda

DTM
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Fonte: Autor da pesquisa (2014).
Feito o levantamento no periodo, os resultados sdo os mostrados no

grafico 2, onde o tempo padrao estabelecido para desmontagem, transporte e
montagem é excedido somente na SPT 55 e SPT 57, gerando algo negativo para
empresa, que entende-se como tempo néo faturado (TNF), porém ainda nao ficou
claro em que fase do DTM esta o gargalo, entdo ouve a necessidade de estratificar
os DTM’s por fase, ou seja, por cada etapa do processo.

Estratificado o DTM por fase, ou seja, por etapa do processo, conforme o

grafico 03.
Grafico 03 — Comparativo na fase de desmontagem das sondas
DESMONTAGEM
160,00 13950 142,50 142,50 147,00 142,50

135,00

140,00 -
120,00 -
99,00

W00,00 - .
= = PADRAO
%80,00 b W EFETIVO
-~ 0 0 0 0 0 0
60,00 -
= )
I"-"40,00 B

20,00 -

0,00 - T T T T T T

SPT 34 SPT35  SPT 54 SPT 55 SPT 57 SPT 59 SPT 67
Fonte: Autor da pesquisa (2014).

Percebe-se no grafico acima que todas as sondas na etapa de

desmontagem, cumpriu o tempo padrao estabelecido pela contratante, onde pode-se
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concluir que o gargalo ndo estda na desmontagem da sonda e seus equipamentos
periféricos, pois o fato ficou comprovado através dos numeros coletados na
pesquisa na fase de transporte de todas as sondas e explanados no gréfico.

O grafico demonstrado abaixo o comparativo entre todas as sondas da
empresa em estudo na fase de transporte.

Grafico 04 — Comparativo na fase de transporte das sondas
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139,5
140,0
120,0 18085
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B
40,0
20,0 -
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SPT34  SPT35  SPT54  SPT55  SPT57  SPT59 SPT67

Fonte: Autor da pesquisa.

Analisado o grafico demonstrado acima, é notado um leve desvio na fase
de transporte da sonda e seus equipamentos com relagcéo ao tempo padrédo e o real,
onde nesta etapa duas sondas ficaram acima do tempo padréo, ficando notério que
o primeiro gargalo do processo € a fase de transporte da sonda e seus
equipamentos, porém cinco sondas petroliferas conseguiram cumprir 0 tempo
padréo, dessa forma ndo pode-se sugerir a revisdo do tempo padréo.

Grafico 05 — Comparativo na fase de montagem das sondas
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I
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SPT 34 SPT 35 SPT 54 SPT 55 SPT 57 SPT 59 SPT67

Fonte: Autor da pesquisa.
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Prosseguido com a pesquisa e estratificada ultima fase do ciclo de DTM
das sondas petroliferas, foi identificado o principal gargalo do processo, a montagem
da sonda e seus equipamentos auxiliares, em algumas sondas, esse excesso de
tempo na montagem, chegou a atingir quase que o dobro do tempo padrao
estabelecido pela contratante.

O gréafico 05 demonstrado, ilustra o principal gargalo entre todas as
sondas da empresa em estudo na etapa de montagem.

Analisada todas as fases e identificado o gargalo do processo, com
auxilio dos graficos, a pesquisa seguiu para a fase de avaliagdo do fluxo
operacional, para verificar se o unico fator que impacto no processo é a montagem
da sonda e equipamentos ou se ha outra atividade que contribui negativamente para
o nao cumprimento do tempo padrédo e consequentemente nos prejuizos financeiros
a empresa.

Apobs definido pogo que a sonda ira intervir, solicitado todos os materiais e
equipamentos necessarios para realizagcdo das operag¢des, bem como os possiveis
DTM da mesma e dos seus equipamentos periféricos, conforme descrito na
sequéncia com detalhes pelo pesquisador deste estudo.

O encarregado lider da sonda define a ordem das cargas a serem
transportadas, de acordo com as condic¢des fisicas da area do pogo disponivel em
que a sonda ira operar, contudo entre todas as sondas pesquisadas, nado foi
evidenciado um procedimento e um layout padrdo a ser seguido por todos os
colaboradores da empresa, ha auséncia desse layout por escrito, gera em muitos
casos, congestionamento dos equipamentos e confusao na operagéao.

O transporte da sonda e de todos os equipamentos € feito por meio de
transporte rodoviario, onde os veiculos tipo matraca, iga as cargas por do sistema de
guincho, ao final as mesmas sao ancoradas por correntes e cabos de acos,
transportada para a nova area do poco.

Nessa fase de transporte e disposicdo dos equipamentos na area do
poco, muitas vezes a equipe da sonda se depara com um tipico problema da cadeia
de suprimentos, pois ndo ha elos entre as operacgbes, falta de planejamento, logo a
disposicédo dos equipamentos é feita sem sincronismo, o que impacta diretamente na

distribuicdo dos mesmos.
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Ainda na fase de transporte e posicionamento dos equipamentos, foi
identificadas falhas que influéncia negativamente nas operacdes, a falta de
planejamento e comunicagdo da cadeia de suprimentos com a equipe da sonda,
pois 0s matériais necessarios para as operagdes sdo armazenados na nova locagéao
de forma automatica e aleatéria e muitas vezes esses equipamentos séo distribuidos
no local de instalag&o da sonda, causando retrabalho e atraso.

Fica notorio a falha no setor logistico da empresa, por falta de
planejamento e otimizagdo do seu transporte, bem como no abastecimento dos
materiais para utilizacdo no poco, pois a movimentacdo dos materiais € a mola
mestre da produtividade, sendo que esse principio ndo esta sendo seguido, abaixo
segue registro do estaleiro de tubos sendo remanejado.

Imagem 14 — Estaleiro de tubos sendo remanejado

Fonte: Produgé&o do autor

Apoés a conclusao do transporte dos equipamentos pelo modal rodoviario,
inicia-se a fase de montagem da sonda e dos equipamentos periféricos, onde o tipo
de layout fisico por projeto sera montado, nesta etapa fica claro um grande atraso na

montagem dos equipamentos, por falta de planejamento logistico, comunica¢do com
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o setor de suprimentos da contratante, inexisténcia por escrito do layout padréo e
também a necessidade de treinamento dos colaboradores no procedimento de
desmontagem, transporte e montagem da sonda e equipamentos.

Imagem 15 — Sonda e equipamentos na fase de montagem

Fonte: Produgéo do autor
Na imagem acima, temos uma sonda e seus equipamentos periféricos

sendo montado, neste poco, por falha da cadeia de suprimentos, por armazenar
matérias em local de posicionamento de equipamentos, foi necessario o auxilio de
um guindaste para remanejamento dos mesmos, atrasando o processo e causando
prejuizos financeiros.

Concluida etapa de montagem da sonda e equipamentos auxiliares, a
equipe efetua as operagdes programadas no pogo e ao final das mesmas,
desmonta-se a sonda e inicia-se um novo ciclo no processo.

Ap6s a conclusdao da analise dos dados coletados e feito todos os
levantamentos das operagbes, ficou evidente no estudo de caso um fluxo de
operacéao e disposicao dos equipamentos de forma irracional e ndo padronizados, o
que gera para a empresa em estudo e consequentemente para a sua contratante
sérios prejuizos financeiros, retrabalho, riscos de acidentes, estres, entre outros.

Baseado nas dificuldades encontrada no campo e evidenciada neste
estudo de caso, o pesquisador sugeri a implementacdo de um layout padréo por
escrito, contemplando o posicionamento dos equipamentos, bem como a distancia

dos mesmos, para uma melhor disposicdo dos equipamentos, conforme descrito no
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apéndice A e B deste estudo e um plano de agdo SW1H, para agir sobre todos os
itens falhos diagnosticados neste estudo, esse plano de acgédo esta proposto de
forma detalhada.

Com o objetivo de propor sugestdes que satisfaca a necessidade da
empresa, e com a finalidade estabelecer as condi¢cdes e orientacdes a serem
observadas e atendidas, na execucdo das operagdes de movimentacdo e
armazenagem das sondas de producao terrestre, de forma a que sejam observados
0os padrdes de qualidade e de seguranca, foram aplicados alguns métodos de
melhoramento que promovessem resultados satisfatérios.

Utilizando a ajuda de um plano de acgédo elaborado pelo autor, apos a
analise do fluxo operacional junto a equipe de colaboradores, definiremos a acéo (o
que deve ser feito?); o(s) responsavel (is) (quem fara o trabalho?); local (onde sera
feito?); motivo da acao (por que a tarefa &€ necessaria); tempo de execucéo ( quando
sera realizado?) e em seguida qual o procedimento usado(como sera realizada a
tarefa?).

Quadro 03 - llustra o plano de a¢6es sugerido pelo autor deste

trabalho objetivando a otimizagao do processo.

PLANO DE AGAO
gestséf)t/c')l":eiGneanr;eento Responsavel: Danilo Oliveira Data: 30/05/2014
O que? Quem? Quando Onde? Por que? Como?
Treinar os *Capacitar os
colaboradores Setor de colaboradores no Treinando os
no ente gestio / | Até 30/07/2014 Auditério da | processo de DTM | colaboradores
rocedimento gtreinagmento empresa * Reduzir as no procedimento
P e DTM dificuldades no de DTM
DTM
*Desenvolver o
Manter dialogo Na base da senso _d_e Promovendo
diario sobre a | Supervisor de empresa responsabilidade dialogo diario
- A . o Até 30/07/2014 com os e
importancia logistica . . sobre as etapas
do DTM motoristas e | comprometimento do DTM
nas sondas de todos os ’
colaboradores.
Implantar
sistema de
informacgao Para o setor de Via e-mail todos
diaria da Setor Em todas as | logistica fazer a os dias as
provisao de operacional | Até 30/06/2014 | sondas da programacéao e 06:00h e as
DTM das da empresa empresa dimensionamento 15:00h
sondas para o da frota respectivamente.
setor de
logistica

Fonte: Autor da pesquisa (2014).
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Quadro 04 - llustra o plano de a¢des sugerido pelo autor deste

trabalho objetivando a otimizagdo do processo. (parte 2)

Enviar para o
setor de
suprimentos,
um esbogo da

Reduzir os
retrabalhos por

Esbogando o
desenho da
distribuicdao dos
equipamentos na

distribuicao Egcarregados Imediatamente | Nas sondas | posicionamento de | area do pog¢o em
as sondas L. .
dos materiais em locais | um papel Ad e
equipamentos indevidos enviando ao
na area do setor de
pogo. suprimentos.
Fazer a
previsado da i Mantendo
programacao El_m_n_nar a comunicacgao
do dia e da Encarregados . Todas as poss!bllldade de entre os setores
. Até 30/06/2014 equipamentos -
noite de da sonda sondas ) operacional,
ociosos por falta .
transporte e suprimentos e
. = de transporte e
movimentagao logistico.
de cargas
Garantir - . Verificando as
Eliminar ou reduzir g
seguranga no . - condi¢cées de
X Nos trajetos | as possibilidades
roteiro do Setor de . X trafego,
PR Imediatamente | de todos os de acidentes e .~
transporte da logistica condigées das
pogos danos nos
sonda e . estradas, redes
. equipamentos e
equipamentos elétricas.
Elaborando
Reduzir possiveis estatuto de
Desenvolver Com os AR -
atos de negligéncia méritos e
programa de setores de dos colaboradores | deméritos a ser
méritos e Alta geréncia | Até 30/08/2014 logistica, - . -
e = e incentivar o seguido por
deméritos para operagao e -
. comprometimento todos os
colaboradores suprimentos.
dos mesmos colaboradores da
empresa
. Ministrando
Treinar
palestras e curso
colaboradores
paraa Setor de gente sobre
R ~ Auditério da | Reduzir impericia desmontagem,
realizacao de gestao / 30/09/2014
.7 f empresa dos colaboradores transporte e
suas atividades | treinamento
montagem da
durante os sonda e
DTM's. -
equipamentos.
Ministrando
Treinar os treinamento e
colaboradores Setor de gente Setor Prevenir possiveis | conscientizando
gestao / Até 30/09/2014 | operacional e | erros durante os | os colaboradores
para o uso do " . Y
treinamento logistico DTM's sobre a

layout padrao

importancia do
layout padrao.

Fonte: Autor da pesquisa (2014).

Conforme descrito acima, foram propostos trés esbocgos de layout padrao,

onde os envolvidos no processo terdo acesso ao mesmo para sanar algumas

duvidas inerentes a disposicao dos equipamentos no devido local.

Detectado o gargalo no processo foi levantado o indice de SPT’s com

TNF e sem TNF, no fluxo operacional antes da implementagdo do plano de acéo,

conforme ilustrado no grafico 6.
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Grafico 06 — indices de SPT’s com ou sem TNF
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Fonte: Autor da pesquisa (2014).

Ficou claro que o tempo padrao estabelecido é o suficiente para esse

processo, como mostra o grafico 6, onde cinco SPT’s, que equivale a 71,43% das
sondas sobre a administracdo da empresa estdo sem TNF (tempo néao faturado) no
periodo da analise, e que duas SPT’s que equivale a 28,57% estdo com TNF no
periodo da analise.

Embora esses numeros tenham uma pequena diferenca entre eles,
quando se olha pela ética de valores monetarios para a referida empresa, onde seu
faturamento se da pelo somatério dos tempos de operagbes de cada sonda
petrolifera e levando em consideracdo que a hora de cada sonda petrolifera
operando equivale a R$ 300,00/hora, torna-se um valor significativo, todo tempo que
excede o tempo padréo estabelecido contratualmente, em comum acordo.

Analisando o faturamento de todas as SPT'’s, foi identificado que cinco,
das setes SPT’s tiveram 100% de faturamento durante o periodo desta pesquisa e
que duas SPT'’s tiveram indices menores que o planejado.

O grafico 7 mostra o percentual de faturamento que a SPT 55 e SPT 57
tiveram no periodo analisado, sondas essas que apresentaram TNF. A SPT 55
obteve faturamento de 97,94% e SPT 57 com faturamento de 97,67%, ambas

tinham uma perspectiva de 100% de faturamento.
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Grafico 07 — Faturamento SPT’s com TNF
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Fonte: Autor da pesquisa (2014).

Analisado em termos monetarios, os valores que ndo foram faturados
pela empresa, nas sondas petroliferas que tiveram excesso do tempo padréao é bem
significativo.

O gréafico 8 mostra os percentuais em reais (R$) do grafico 7, que séo
valores que a empresa nao faturou pelo excesso do tempo padrdo ocasionado
nesse processo, no periodo de janeiro a maio de 2014.

Grafico 08 — Valores néao faturados
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RS 18.000,00 - RS 17.775,00

R$ 17.500,00

RS 17.000,00

RS 16.500,00 -

RS 16.000,00 -

SPT 55 SPT 57

Fonte: Autor da pesquisa (2014).

Apds a implementacdo do plano de agédo para a melhoria no fluxo

operacional de movimentagdo e armazenagem dos equipamentos das sondas, o
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pesquisador novamente analisou planilhas, ouviu dos supervisores, operadores
e dos gestores que, o plano proposto na companhia, contemplou treinamento de
todos os colaboradores em procedimento de DTM, intensificacdo de dialogos de

seguranca.

Grafico 09 — indices de SPT’s com ou sem TNF (ap6s a implementagao)
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Fonte: Autor da pesquisa (2014).

Entre outros, havendo um aumento no faturamento da empresa nestes
processos, pelo fato de ter minimizado os prejuizos nos processos de DTM's
realizados pela empresa, conforme grafico 09.

Foi identificado que duas SPT’s continuaram com TNF (tempo nao
faturado) no periodo, ap6s implementac¢ao do plano de agéo.

Grafico 10 — Comparativo tempo padrao e tempo efetivo em DTM por sonda
(ap6s a implementagao do plano de agao)

DTM
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384,0

328,5
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Fonte: Autor da pesquisa (2014).
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Conforme demostrado no grafico 10, o autor da pesquisa levantou os
dados referentes ao periodo de maio a setembro de 2014, e mesmo com a
ocorréncia de TNF, a eficacia foi comprovada pela redugdo do tempo excedido nas
operagdes de DTM’s.

Comprovando a melhoria do processo, ap6s a implementacdo do plano
proposto, o autor deste estudo levantou os indices que outrora foram observados,
como o percentual de faturamento das SPT's com TNF no periodo de Maio a
Setembro e feito comparativo com os percentuais obtidos apds implementacao,
conforme demonstra o grafico 11.

Grafico 11 — Faturamento SPT’s com TNF

% ANTES X % DEPOIS
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9?’00% . .

96,50%
SPT 55 SPT 57

= ANTES mmDEPOIS

Fonte: Autor da pesquisa (2014).
Observando esses percentuais e convertendo-os para valores

monetarios, tem-se em reais (R$) os valores que as SPT’s com TNF n&o faturaram
para a empresa em estudo, conforme mostra o grafico 12, onde foi feito um
comparativo do antes e depois da implementagao do plano de acéo.

Grafico 12 —-Comparativo perdas SPT’s com TNF
PERDAS (R$)

R%$ 25.000,00

R$ 20.100,00
R%$ 20.000,00 R$ 17.775,00

R3$ 15.000,00

R3$ 10.000,00

$ 4.650,00
R$ 5.000,00 - $ 2.100,00
RS -
SPT 55 SPT 57

EANTES mDEPOIS

Fonte: Autor da pesquisa (2014)

Pode-se concluir que apesar de nao ter 100% de resultado positivo para
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empresa, por que ainda houve tempo excedido nas atividades de movimentagao e
armazenagem dos equipamentos, ficou comprovado através dos numeros coletados
na pesquisa que o plano de acao para melhoria no fluxo operacional foi eficaz.

Feito um comparativo de antes da implementacédo do plano de acéo, e
apos a implementacao do plano de acgao, foi identificado que os valores dos TNF’s

foram reduzidos.

4.3 Proposta de padronizagdo do plano de ag¢dao de movimentagao e
armazenagem dos equipamentos

Apbs comprovada eficacia do plano de acédo implementado, com a
finalidade de estabelecer as condigbes e orientacbes a serem observadas e
atendidas, na execuc¢do das operagdes de movimentagcdo e armazenagem das
sondas de producéo terrestre, de forma que sejam observados os padrbes de
qualidade e seguranca, onde o objetivo de atender as necessidades da empresa de
otimizagédo do processo foi alcangado de forma satisfatoria, o pesquisador deste
estudo sugere a implementacdo do plano de padronizagdo para realizagdo das
atividades conforme descrito nos quadros abaixo.

Quadro 05 - Plano de padronizacao para realizagao das atividades durante a

desmontagem, transporte e montagem da sonda e equipamentos.

PLANO DE PADRONIZA(}AO
Setor: Gente Autor: Danilo Oliveira Data: 23/10/2014
gestao/Treinamento
O que? Quem? Quando Onde? Por que? Como?
Levantar todos | Promovendo e
Reuniao de pré- | Supervisor da | Antes do inicio Na unidade oS riscos e participando
tarefa sonda de todo DTM definir as da reuniao de
etapas pré-tarefa
N Para evitar Utilizando o
Localizagao . L No campo
S Supervisor da | Antes do inicio . erros e mapa de pogos
com exatidao o petrolifero L .
fos sonda do transporte e prejuizos fornecido pela
préximo pogo especifico , R
financeiros contratante
Verificando
acesso, rede
elétrica, condigées
Levantamento No poco Para levantar e | fisicas da locagio,
dos possiveis | Supervisor da | Apoés localizar o gerenciar todos espaco,
P Ay SUbsequente P nivelamento, linhas
riscos do sonda proximo pogo os riscos e 1o,
P ao atual . pressurizadas e
préximo pogo desvios possiveis
vazamento de 6leo.




Quadro 06 - Plano de padronizagao para realizagao das atividades durante a

desmontagem, transporte e montagem da sonda e equipamentos. (parte 2)

Elaborar um

Logo apods o

Para programar

Analisando o
espagco fisico e

Supervisor da levantamento No pogo a distribuigao propondo o
layout para os s e .
. sonda das condigées | subsequente fisica dos melhor arranjo
equipamentos s .
do préximo pogo equipamentos do layout por
projeto
Atentando
A para a dire¢ao
Para eliminar os ]
Atentar para o . . predominante
L. . Apos a In loco riscos de
posicionamento | Supervisor da = h : dos ventos e
confecg¢ao do (préximo acidentes e
da sonda e sonda paraa
- layout po¢o) falha L
equipamentos . existéncia de
operacional s
redes elétricas
Comunicar ao .
Apbés montagem Para manter a .
setor de . . ~ Via telefone e
Supervisor da do layout e comunicagao e . .
transporte a . ~ Na sonda evidenciando
L sonda confirmagao do fazer a -
previsao do . = por e-mail
horario do DTM. programacgao
DTM
Por medida de Utilizando
Amarrar todos .
Apoés segurancga, correntes e
os cabos e . N A
Plataformistas | desmontagem de Sonda evitar possiveis | condas para
cargas da o
toda a sonda quedas de fixagdo das
sonda o
materiais cargas
. Para realizar o o
Transporte da A s _Apos DTM e atender Auxmo do
Mecéanico da | condicionamento | Carro sonda sistema de
sonda para o . as ~
Cos sonda da sonda para (boleia) . locomocao da
préximo pogo necessidades
transporte . sonda
do cliente
. Para realizar o -
Transporte da A _Apos DTM e atender AIUXI|IO do
Mecénico da | condicionamento | Carro sonda sistema de
sonda para o . as ~
Cos sonda da sonda para (boleia) . locomocao da
préximo pogo necessidades
transporte do cliente sonda

Fonte: Autor da pesquisa (2014).
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Conforme descrito na sec¢édo anterior, foram propostos trés esbocos de

layout padrédo, onde os envolvidos no processo terdo acesso ao mesmo para sanar

algumas duvidas inerentes a disposi¢cé&o dos equipamentos no devido local.

Aguarda-se que a empresa deste estudo ponha em pratica o plano de

acao e os layouts proposto por esta pesquisa, sendo necessaria sua execugao,

analise e controle, a fim de que mensure a eficiéncia ou nédo, das acdes nele

mostrado.



5 CONCLUSAO

O estudo realizado no setor de operagbes de sondas de produgéo
terrestre em pocos de petréleo, na empresa ESTRE Petroleo, Gas e Energia Ltda.
Alcancgou os objetivos elencados neste trabalho, otimizando o fluxo operacional de
movimentagcdo e armazenagem de equipamentos e aumentando o faturamento da
empresa.

O fluxo do processo, como mostra a figura 13, nele é possivel identificar
as etapas de envolvimento, entre a cadeia de suprimentos e o fluxo operacional,
presentes dentro da operagao. Os gargalos encontrados em decorréncia da falta de
planejamento e de um plano de agao orientando os colaboradores envolvidos na
operagao.

Avaliando o fluxo operacional de movimentagcdo e armazenagem de
equipamentos foi detectado, que os principios citados na fundamentacao teérica
neste relatério ndo estavam sendo utilizados pela organizagdo, causando assim
improdutividade e retrabalho para a organizagao.

Portanto foi proposta a padronizacdo de um plano de acdo, na
movimentagcdo e armazenagem de equipamentos, oferecido layout para orientacgéo,
conforme apéndices, para disposicao dos equipamentos e proposto um plano de
acao para as anomalias no processo de movimentagcdo e armazenagem dos

equipamentos petroliferos da organizagéo.
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Apéndice A — Layout proposto 1 (Locagao normal)
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Fonte: Autor da pesquisa (2014).




Apéndice B — Layout proposto 2 (Locagcao pequena)
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Fonte: Autor da pesquisa (2014).
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Anexo 01 — Programa do Pog¢o

i PROGRAMA DE LIMPEZA N ] 20
PETFRODRAS
Poco: CP0796 U - SE ME: BM Data: 27/05/2014 SPT:
Motivo: HASTE PARTIDA Perda: 4,5 m3/d Lucro:
DADOS DE FRDDU{}ED
ntervangSo N= 145 | Estago: MER | Salellie: CP-M2 | Conjugado: |ZP‘PD:
(tima SPT:112 Data: 200052014 ||=: HASTE DE BOMEEN)  PARTIDO FLUIDO CORROSIVD |r|: AMZEIEIT
Produgdo: 4,5 m3d | vazSo Bt 41,3 rnam|ﬂ~‘3ﬂ1 31 *|Pmnirmm|m5:mm“ |5'-WFWIFm
Temp: 2 ¢ | cumo: 80 pol. |r|.vetf:52 m|LB:FEI1r-EI'l|!L | |ije|nc
DADOS MECANICOS E EQUIPAMENTOS DO POCO
21Rew: 7 00" Grau NBD 23 ipe | Colar. 7674 m|s.apazm4,sm Let Down: m paia o donat
2.2 Fundo do Pogo: m em W Gravel Topo a m | Cab. Produgsa;
2.3 Infervalos: Canhoneados: a m | Aberioc a m | Zonas:
2.4 Equip. na poger Tubeos a mJ_Etaaﬁ.: | Extr. colunar rnJ_'rrma: SOMER013
Bomba: X peE 3 5BE &2M |onn'| Ancoradon
Hastes: 17 [ 7 EXE SIE" -
Luvas: | H cutas: m. /o | Pescador Troca de haste: SOME2HS
Guas: T | e | 304 s
Haste Polida: |I-Iashaadepesn: un. de PistS0 passa Top Flange:

{067 ORDENE PARA SOLICITACAD DE MATERIAL:
Pogo ia malia oo CP-1502 (vapar] - smmpaniar iEmp

SEQUENCIA OPERACIONAL BM
3.1 Instalar SPT, alendendo o Tay-oul” baslco, ventos predominantes e nomas de saguaEnea.
3.2 Drenar pressfes; usar papel de acstato de chumbo para detectar H2S. Atentar pd nivel do anular REINTERVEN‘;:&D!

& compietar se necessano usando Nuldo de completacio de 8,43 Ivgal (sem Dicromato)
3.3 Desaquipar poga conformee sequéncia ahalsn, verificando o sstado dos equip. refirados & seguir recomendagies do procedimantn de impaza.

3.4 Retiar coluna de hasies.

3.5 Imstalar BOP e testar acionamento & vedagdo de gavelas. Instalar anfe-pogo movel,

36Checarfundo 7 MAD  Casofundo esteja acima de m, impar abe rn.|m-ulcma'HE‘u'.[:Dn'c

3.7 Testar coluna ANTES € DEPOISTSIM  com 300 PS| | Ancomar COLUNAT NAD

3.8 Trocar TUBOS THAD |Tmcaraumb.a: WAD |Tmnan-mer5?3|u |rmca|-nstepma?mo |

3.9 Cabega de Produgso © Trocar por | Elevar em: om | Balxar em: om | Adaptador

3.10 Equipar conforme orentaghes abain, c350 Sejam ocados o6 equipamentos:

Usar Tubat = 3 12 pol. | Tipo de matertal: Rav. Pollofilano Pollamida €3 NU | ciasse: verse

Usar Bomba: 25225 TH THZ 7B 2 14 X 20 peca 585 m | Admissao com  Tubo cauds Folga: 0,000,003
Especiicagio da Bomba : BF3a Uisar Exiensdo Inferior: Moo Usar H. Polkdac 114" x 16 pés | Cromada
Usar Hastes ge: 1" 23 ‘!'.|?.I'B"53 -n|3.l4' 1'5|E'H‘ mlmmmmm:m 0 DS

Usar Hastes 0e peso de diameatro: |l::ma11clade un. | Tipo ge Liva: SM | Tipa Pistio: Anelado
Hastescom 3 GuisTipE PPScun | 1523 3 PPscune |7 S EE EE
m:ﬁ]mlmph'ﬂ:hemtpértpmmb.“hﬂﬁmmmdmﬂm.l!ﬁ&ommuﬂmtmhmw

@ (i mo hubo oo & camisada bomba com vikls de pé{ 3] Coletar dos equilp mdoe do pogo & enviar para o labombdnio. Infmar no

rdﬂbmmmﬂ Ltz hastes novas, preferenciaiments, ou casse 1.(5) U preferendaimente foesfes om guias hedooidals. [5) LW b hastes
curtas conforme necessidade de balancsio NOTAC Confemme |4 aceriado om0 IFERF, consultar os dados. 60 poD esquesms mecinkn & hisiério) mo

INFOPOGO.

Testar Bombela? Mio por min Prod. Esperada 108 BPH/ 41 m3d

Liberar POco por pressurzagio 7 Sim UsisrnoRamaliCeiiar. JULIO CEZAR FERREIRA (831-4422)
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