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RESUMO

O Trabalho apresentado tem como escopo evidenciar a utilizacao de ferramentas
da qualidade para propor melhorias em relacao a disponibilidade de ferramentas
da oficina dos servicos especiais. A empresa em estudo atua no ramo petrolifero e
atua em todo o Brasil, sendo o setor estudado localizado em Carmépolis, estado
de Sergipe. Os servicos especiais atuam executando servicos hos po¢cos por meio
das sondas de producao e através de suas ferramentas que estao armazenadas na
oficina de equipamentos. Para identificacao dos problemas foi fundamental a
pesquisa bibliografica sobre processos, ferramentas da qualidade, sistemas de
informacao e petréleo. Por meio de uma pesquisa-acao e com uso de ferramentas
da qualidade: Brainstorm, Fluxograma, Diagrama de Causa e Efeito, Estratificacao,
Matriz GUT, Diagrama de Pareto e 5W2H foi detectado que a falha mais recorrente
foi a indisponibilidade de ferramentas, suas causas foram priorizadas e elaborado
um plano de acoes de melhorias para a reducao da indisponibilidade das
ferramentas da oficina do setor estudado com foco no registro de movimentacao
de ferramentas.

Palavras-chave: Ferramentas da qualidade. Indisponibilidade de ferramentas.
Registro de movimentacao.
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1 INTRODUGCAO

O uso do petréleo remonta aos tempos mais antigos da humanidade, muitos
povos ja se utilizavam dos beneficios do 6leo cru, conhecido por betume, que
segundo Simdes (2015, f. 1), era encontrado em pocas na superficie da terra e foi
usado na calafetacdo da Arca de Noé, conforme citacdes biblicas, nas Piramides do
Egito, no Templo de Salom&o, nos Jardins Suspensos de Nabucodonosor, no
embalsamento de corpos, em tochas e flechas incendiarias.

Com a revolugéao industrial o petréleo passou a desempenhar um papel cada
vez maior, novas aplicacées foram descobertas e o petrdleo foi ganhando espaco,
tanto na matriz energética mundial, quanto com a producdo de seus derivados
aplicados no desenvolvimento de novos materiais plésticos e tecidos. Com isso, 0
mundo se tornava cada vez mais dependente de petréleo e a industria petrolifera se
tornou altamente rentavel.

Paralelamente, na industria como um todo, novos conceitos emergiam, a
ciéncia modificava a visdo da gestdo empresarial de maneira que novas formas de
producdo e novos modelos de execucdo de tarefas foram implementados. O
fordismo, o conceito de linha de produgdo e, posteriormente, o toyotismo
modificaram permanentemente a maneira como se produz.

Esses modelos, em meio a um cenario cada vez mais competitivo, tornaram o
processo produtivo cada vez menos aleatério e cada vez mais planejado, e
originaram varios métodos de otimizagdo. Dentre eles, surgiram os conceitos de
qualidade e suas ferramentas como aliados na busca pela eficiéncia e controle de
producéo.

O petréleo por sua vez, segundo Martil (2016, f.1), devido ao fato de possuir
carater estratégico, tem seu valor ligado a inUmeros condicionantes que ocasionam
subidas e quedas em periodos de tempo curtos. Além disso, as legislacdes
ambientais internacionais cada vez mais rigidas e o acirramento do mercado
obrigaram as empresas de petréleo ao redor do mundo a tonarem-se mais
eficientes.
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No Brasil, a empresa petrolifera de maior destaque, a Petrobras, vem
passando por mudancas, e desde que o seu monopdlio foi quebrado em 1997,
novas empresas se instalaram no pais e a estatal brasileira tem se esforgado para
manter-se competitiva e rentdvel no mercado. Os desafios do pré-sal e os altos
investimentos envolvidos na sua exploracéo obrigaram a empresa a focar cada vez
mais em otimizacao e qualidade.

Ja em Sergipe, os desafios para a Petrobras nao sdo poucos, por se tratar de
um campo terrestre maduro, ou seja, que, conforme Henrique (2012, f.1), ja atingiu o
pico de producao e se encontra em fase de declinio. A producao nesses campos se
torna mais dispendiosa tendo em vista que o volume de 6leo recuperado tende a
diminuir com o tempo, sendo assim, de acordo com Batista (2016, p.6) eles tem
necessidade de uma operacédo mais eficiente e com investimentos reduzidos. Dessa
forma se faz necessario que todo processo seja realizado de maneira otimizada para

que esses campos perdurem e sejam viaveis economicamente.

1.1 Situacao Problema

Em estudo anterior foi constatado que o setor de servicos especiais da
empresa apresenta desvios. Os desvios em sua maior parte se concentram na
atividade de pescaria de ferramentas em pocos de petroleo. A partir da analise
desses desvios, notou-se que a indisponibilidade de ferramentas foi predominante,
alcancando uma taxa de 80% das ocorréncias de tempo de aguardo de sonda

Foi elaborado o plano de acdo para melhoria das causas mais relevantes
relacionadas ao desvio da indisponibilidade de ferramentas, sendo escolhidas agbes
relacionadas a falta do registro de movimentacao de ferramentas e a auséncia de
um responsavel pelo registro, devido a priorizacdo das mesmas sobre as demais,
em virtude do impacto que geram para 0 processo.

Havia sido proposto, em estudo anterior, um plano de acéo para reducao da
indisponibilidade de ferramentas operacionais na oficina dos servicos especiais;
porém, a empresa optou pela realizacdo de agdes transversais adaptadas com
vistas a obter os resultados. Dessa forma, foi aplicado o registro de movimentacao
de ferramentas manual, em substituicdo ao registro em meio eletrénico no sistema

proprio.
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Tendo em vista que a indisponibilidade de ferramentas acarreta em aumento
de custos com aguardo de sonda e consequentemente em reducao de producgao de
0leo, surge a questdo problematizadora que conduzira o projeto: Quais os
resultados obtidos de reducao de indisponibilidade de ferramentas com a

aplicacao da acao pela empresa?

1.2 Objetivo geral

Comparar os dados de indisponibilidade apdés a aplicacdo da acdo pela
empresa em relagdo aos dados anteriormente obtidos.

1.2.1 Objetivos especificos

e Caracterizar do processo de selecao e envio de ferramentas pela oficina
de servicos especiais;

e Identificar os principais problemas ocorridos;

e Determinar das prioridades para acao;

e Apresentar agcdes de melhoria;

e Comparar resultados ap6s a acdao implementada pela empresa em

relacdo aos dados anteriores.

1.3 Justificativa

Este trabalho se justifica através do cumprimento obrigatério da disciplina
Trabalho de Conclusédo de Curso em Engenharia de Produg¢éo que € requisito para a
conclusao da graduacao. O mesmo sera realizado com base nos conhecimentos que
foram adquiridos nos periodos anteriores cursados.

O setor de servicos especiais foi escolhido tendo em vista o autor ser
colaborador lotado no mesmo e possuir relativa experiéncia com as operacoes
realizadas.

O problema foi selecionado em razdo de observagbes de diversas falhas
relacionadas a ferramentas nas variadas operacoes realizadas pelo setor. Além
disso, através da andlise de relatérios, ficou claro que o setor possuia perdas em
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decorréncia da baixa disponibilidade de ferramentas nas operacdes requisitadas
pelo seu cliente interno, o setor de intervencao em pocos (IPERF).

Além disso, observa-se também a contribuicdo que o estudo podera trazer a
estudantes e profissionais que atuam na area petrolifera. Isto porque a pesquisa
permitird a ampliacdo do conhecimento acerca da gestdo de equipamentos de
oficina de servigos especiais, assim como a aplicacdo de ferramentas da qualidade

para identificacao e priorizacao de causas para apresentacao de acdes de melhoria.

1.4 Caracterizacao da empresa

A Petrobras € uma empresa de sociedade anbnima de capital aberto cujo
acionista majoritario € a Unido Federal (representada pela Secretaria do Tesouro
Nacional), atua como uma empresa integrada de energia nos seguintes setores:
exploracdo e producédo, refino, comercializacdo, transporte, petroquimica,
distribuicdio de derivados, gas natural, energia elétrica, gas-quimica e
biocombustiveis e esta presente em mais outros dezoito paises, além do Brasil.

A empresa possui 80.908 mil empregados, conta com dezesseis refinarias,
127 plataformas de producao e produz diariamente 2 milhdes 799 mil barris de 6leo
equivalente por dia. Suas principais concorrentes sdo empresas petroliferas de
abrangéncia mundial como a Shell, a BP, a Total e a Exxon Mobil.

Na Unidade Operacional de Sergipe e Alagoas, mais especificamente na
geréncia geral de Intervencdo e Construcdo de Pogos ha o setor de Servigos
Especiais localizado na Avenida Gilberto Amaral Lopes (Av. 31 de Marcgo), n® s/n,
Carmépolis/SE. Esse setor detém mé&o de obra técnica e ferramentas especificas
que possibilitam a execucao das operacdes especiais.

As operagdes especiais sd0 um conjunto de operacbes emergenciais ou
programadas executadas em poc¢os de petréleo com ou sem sonda. Constituem-se
operacdes especiais as atividades de pescaria, cimentacéo, perfilagem, wireline,
testemunhagem, teste de formacao e avaliacdo. Cada uma dessas operacdes possui
ferramentas especificas e técnicos treinados e habilitados para opera-las.

As ferramentas e equipamentos do setor de Servicos especiais séo
armazenados em trés galpbes, chamados de oficinas, localizados nas cidades de
Pilar, no estado de Alagoas, outra oficina na cidade de Aracaju, no estado de
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Sergipe e uma terceira que é o foco do trabalho, na cidade de Carmépolis, também
no estado de Sergipe. O principal cliente € o setor de intervencdo em pocgos, que

requisita todas operacgdes executadas pelo setor.



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Nesta etapa serdo expostos 0s conceitos e teorias que embasaram o

desenvolvimento do estudo.
2.1 Processos

Conforme Araugjo (2011, p. 25), processo é uma atividade, ou um conjunto
delas, que possuem uma entrada ou input, a que se agrega valor e fornece uma
saida ou output, para um consumidor final, e atender, se possivel, superar as
necessidades e expectativas do consumidor ou cliente.

E segundo Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 8-9), “Todas as operagdes
produzem produtos e servigos através da transformacdo de entradas em saidas, o
que € chamado de processo de transformagao. ” O processo abrange um conjunto
de entradas usado para transformar ou ser transformado em saidas de bens e
servicos, conforme mostra a Figura 1.

Pode-se inferir que 0 conceito de processo esta atrelado a geracao, por meio
de agregacao de valor, de uma saida proveniente das entradas existentes e, dessa
forma, disponibilizar algo de valor para o cliente.

Figura 1 — Processo de transformacao

RECURSOS A SEREM
TRANSFORMADOS
(Materiais, Informagbes
Consumidoras)

N
=
275

RECURSOS DE AM
TRANSFORMAGAQ BIENTE

{Instalagcbes e Colaboradoras )

AMBIENTE

PROCESSO DE
BENS E

SERVIGOS

TRANSFORMAGCAO

Fonte: Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 36)
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Os inputs ou entradas do processo, segundo Ayres (2009, p. 18), sdo os
recursos que serdao transformados e esses se constituem por instalagdes,
conhecimento, mao-de-obra direta e indireta e informac¢des. Mais adiante Ayres
(2009, p. 20) define os outputs ou saidas como sendo constituidos basicamente por
produtos (bens tangiveis, palpaveis e dimensionados facilmente) ou servigos
(intangiveis, subjetivos, de dificil mensuracao).

Boiko; Tisujiguchi; Varolo (2009, p. 4) subdividem o processo de
transformacdo em trés tipos: processamento de materiais, processamento de
informacgdes e processamento de consumidores. O processamento de materiais esta
relacionado a transformacao fisica de uma matéria prima em um produto. Esta etapa
também esta ligada a transferéncia de um determinado produto de local como, por
exemplo, as empresas de entregas

Ainda conforme Boiko; Tisujiguchi; Varolo (2009, p. 4), no processo de
informacgdes, a transformacao esta atrelada a manipulacdo das mesmas através dos
sistemas de telecomunicag¢des, poréem podem ser transportadas e estocadas como
ocorre nas bibliotecas. O processamento de consumidores se d4, segundo Slack;
Chambers; Johnston (2009, p. 38), através de mudancas fisicas como ocorrem nas
academias e centros de beleza, podendo também acontecer por meio de localizagao
através das empresas de transporte.

Os processos podem ser classificados, segundo Cerqueira Neto (1994, apud
Valle; Oliveira, 2009, p.13), como primarios, que sao aqueles que tocam o cliente e
qualquer falha é facilmente percebida, processos de apoio que assessoram 0S
processos primarios, € processos gerenciais, que comandam as atividades de apoio
€ 0S processos primarios.

Logo, entende-se que esses processos sao complementares entre si, cada
um dependendo do outro para chegar ao resultado esperado, ou seja, que a saida
seja obtida nos moldes em que foi previamente planejada.

2.2 Sistemas de Informacao
Os sistemas de informacdo tém ganhado cada vez mais espaco entre as

empresas na atual conjuntura do mundo globalizado. Laudon; Laudon (2011, p. 12)
trazem a definicio de que sistemas de informagdo sdo o “[...] conjunto de
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componentes inter-relacionados que coletam (ou recuperam), processam,
armazenam e distribuem informacdes destinadas a apoiar a tomada de decisdes, a
coordenagéo e ao controle de uma organizagéo.”

Ainda, conforme Chiavenato (2011, p. 412), os sistemas de informacéo
representam o “[...] conjunto de pessoas, dados e procedimentos que trabalham
juntos para restaurar, guardar, processar e disseminar informacao para apoiar a
tomada de deciséo e controle.”

Logo, diante de tais conceitos € notavel a grande importancia dos sistemas de
informacdes no papel de apoio a tomada de decisdo; no entanto, fica explicita
utilizacdo de dois termos que falsamente dao a impressado de serem sinbnimos: 0s
dados e as informagdes.

Segundo Joéo (2012, p.6), os dados sado sequéncias de fatos ndo analisados,
antes de serem arranjados de maneira que possam ser compreendidos, enquanto
que informacgdes sdo dados organizados e apresentados de forma util.

Neste sentido, Stair; Reynolds (2012, p. 5) afirmam ainda que “[...] transformar
os dados em informagdes € um processo, ou um conjunto de tarefas logicamente
relacionadas, realizadas para alcancar um resultado definido.” Pode-se inferir que os
dados sdo a matéria-prima para obtencao de informacdes direcionadas ao resultado
pretendido.

2.3 O petréleo

Pesquisas de Thomas (2004, p. 5) apontam que o vocabulo petréleo tem sua
origem no latim petra (pedra) e oleum (6leo), o petréleo no estado liquido é uma
substancia oleosa inflamavel, menos densa que a dgua, com cheiro caracteristico e
cor variando entre o negro e o castanho-claro.

Conforme Fialho (2012, p. 30), o petréleo encontra-se na natureza ocupando
0s vazios de uma rocha porosa chamada rocha reservatorio. Considerando a origem
organica, o petréleo é um combustivel féssil, originado provavelmente de restos de
vida aquatica animal acumulados no fundo de oceanos primitivos e cobertos por
sedimentos.

Segundo Mielnik (2012, p. 9), o petrdleo no Brasil, especialmente na camada

pré-sal das Bacias de Santos, Campos e Espirito Santo, sera um dos componentes
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fundamentais da nova oferta, tanto por sua qualidade (com petréleos leves e mais
valorizados no mercado), quanto por sua localizagdo (com acesso por rota segura

aos grandes mercados consumidores e aos mercados da América Latina)

2.3.1 Prospeccao de petréleo

Conforme estudos de Fialho (2012, p. 33), a etapa de prospec¢ao consiste na
primeira fase da busca por petréleo, € nela que sao realizados estudos e analises de
dados geofisicos e geoldgicos das bacias sedimentares, que apontam as regides de
alto potencial para armazenar petroleo.

Segundo Thomas (2004, p. 23), a prospeccdo visa basicamente dois
objetivos: localizar dentro de uma bacia sedimentar as situagdes geoldgicas que
tenham condicdo para acumulacdo de petréleo e verificar quais, dentre estas
situacdes, possui mais chance de conter petréleo. Logo, ndo se pode prever onde

existe petréleo e sim os locais mais favoraveis para sua ocorréncia.

2.3.2 Perfuracao de pocos de petroleo

Conforme Freitas (2007, p. 37), perfuracdo de um poco de petrdleo é
realizada utilizando-se uma sonda. As rochas séo perfuradas pela agéo da rotagéo e
peso aplicado a uma broca existente na extremidade de uma coluna de perfuracéo.

Segundo Thomas (2004, p. 55), os fragmentos da rocha sao removidos,
continuamente, por meio de um fluido de perfuracao ou lama. O fluido é injetado por
bombas para o interior da coluna de perfuracao através da cabeca de injecao, e
retorna a superficie percorrendo o espaco anular, trazendo consigo os cascalhos
cortados pela broca.

Ao atingir determinada profundidade, Fialho (2012, p. 33) nos informa que a
coluna de perfuracdo é retirada do poco e inicia-se a descida de tubos de
revestimento. O anular entre os tubos do revestimento e as paredes do poco é,
entdo, cimentado com a finalidade de isolar as rochas atravessadas pela broca.

Isto posto, conclui-se que o processo de construgdo de um poco depende de
varias fases de projeto, e que a boa interacdo entre as equipes operacionais,
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engenharia, geologia, quimica e manutencdo garantird o bom desempenho deste
complexo processo de perfuragéo do pogo, que pode ser visualizado na Figura 2.
Figura 2 — Esquema de perfuracao de um poco

SONDA SISTEMA DE SEGURANCA
DE POCO
SISTEMA DE
FLUIDO

COLUNA DE
PERFURACAO

BROCA

Fonte: Adaptado de Freitas (2007, p. 37)

2.3.3 Sondas de producao terrestre

As sondas sdo compostas de varios sistemas, e segundo Gama (2014, p. 21),
sdo os de sustentacdo de cargas (torre, subestruturas e estaleiros), de geragéo e
transmissdo de energia (motores a diesel), de movimentagdo de carga (guincho,
bloco de coroamento, catarina e cabos de aco), de rotagdo (power swivel ou mesa
rotativa), de circulacdo (bomba de lama e tanques), de segurang¢a do poco (cabeca
de poco e preventores) e de monitoracao (instrumentos de controle).
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Estes sistemas e seus equipamentos-chave estao dispostos na Figura 3, que
demonstra um esquema basico de sonda de producéo.
Figura 3 — Sistemas que compoem uma sonda de producao terrestre
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Fonte: Adaptado de Thomas (2004, p.56)

Esses sistemas garantem a eficiéncia das atividades das sondas de producao
terrestre que consistem em operac¢des conhecidas por workover (intervencdo em
pocos) e, segundo Thomas (2004, p. 137), sdao operacbes efetuadas apds a
perfuragdo do pogo e tem como objetivo manter a produgdo ou, eventualmente,
melhorar a produtividade e corrigir falhas na coluna de producéo.

As operacbes de workover mais comuns nas sondas de producéo da regiao,
acompanhadas nesse trabalho, foram as intervencdes de limpeza, que consistem
segundo Thomas (2004, p.165), em atividades executadas no interior do
revestimento com intuito de corrigir furos na coluna de producao, tamponamento de

orificios de produgao e vazamentos em equipamentos do pogo.

2.3.4 Pescaria em pocos de petroleo

Conforme Santos; Santana (2011, p. 35), a fungao basica da pescaria é retirar
equipamentos, materiais ou pecas que venham a cair no pog¢o, sendo esses
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equipamentos denominados peixe. A Petrobras (2012, p.2) define peixe como o
equipamento ou material, que causa uma obstrugcdo e que deve ser removido do
poOco para permitir o prosseguimento da sequéncia operacional normal da sonda.

O termo pescaria, segundo Thomas (2004, p. 104), é aplicado a todas
operacdes relativas a recuperacao ou liberagdo do peixe. Diversas ferramentas sé&o
utilizadas nessa operacao, pois para cada caso existe um equipamento apropriado.

Além disso, segundo Almeida (2003, p. 4), a pescaria engloba varias etapas
que vao desde a prevencgao de acidentes, passando pela determinagdo da causa da
pescaria, a selecdo da técnica mais adequada, o calculo de tempo econdmico da
operacao, o dimensionamento de pessoal e equipamentos, até a aquisicdo dos
dados de pogo em tempo real.

As ferramentas de pescaria se subdividem, conforme Petrobras (2012, p. 3),
de acordo com o agarramento e o tipo de equipamento a ser recuperado, € podem
ser agarramento externo, interno ou nao-tubulares.

As ferramentas de agarramento externo, se acoplam ao peixe tubular
externamente, por exemplo, 0 overshot que pode ser visualizado na Figura 4.
Enquanto que as ferramentas de agarramento interno penetram no peixe tubular
internamente para recupera-lo.

Figura 4 — Ferramenta de agarramento externo overshot e seus acessorios
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Fonte: Acewell (2013, f. 1)
As ferramentas para recuperar equipamentos nao tubulares, conforme
Santos; Santana (2011, p. 36), sdo projetadas para apanhar ferramentas pequenas

e nao perfuraveis como dentes, cone de broca, ferramenta de manuseio, rolamento,
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entre outros. Podem ser removidas do poco pelo magneto, que é um ima de grande
poténcia, ou por meio da sub-cesta que se utiliza da forca hidraulica do fluido para

colocar a peca em suspensao no pogo e recupera-la.

2.4 Ferramentas da qualidade

Conforme Thozo (2008, p. 133), entende-se por ferramentas da qualidade o
conjunto de técnicas que sdo adotadas com o intuito de analisar os problemas que
atingem a qualidade de um processo e propor a resolucdo destes problemas. E
Carpinetti (2012, p. 77) caracteriza as ferramentas da qualidade como ‘[...]
dispositivos utilizados para controlar e melhorar a qualidade dos produtos e
servicos|...]” produzidos pela empresa.

As ferramentas da qualidade que sao bastante utilizadas, segundo Carpinetti
(2012, p. 78), sao a estratificacao, o fluxograma, a folha de verificacao, o grafico de
Pareto, o diagrama de Ishikawa (diagrama de causa e efeito ou diagrama espinha de
peixe), o histograma, o diagrama de dispersdo, o grafico de controle e o 5w2h
(conhecido também como plano de agao).

Cada ferramenta possui uma ou mais aplicacdo e podem ser classificadas
segundo a sua finalidade, o que pode ser visto no Quadro 1, a sequir.

Quadro 1 — Ferramentas da qualidade e suas finalidades

FINALIDADE FERRAMENTA

Estratificacdo

Histograma
|DENT|F|CACIE\O E PRIORIZA(;,E\O DE Grafico de Pareto
PROBLEMAS Grafico de Controle

Mapeamento de Processo

Brainstorming

Brainstorming
ANALISE E BUSCA DE CAUSAS Estratificacéo

Diagrama Espinha de Peixe

ELABORACAO E IMPLEMENTACAO

= SW2H
DE SOLUCOES

Folha de Verificacdo

. Histograma
VERIFICACAO DE RESULTADOS

Estratificacao

Grafico de Pareto

Fonte: Adaptado de Carpinetti (2012, p. 79)
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Pode ser observado que a utilizacdo das ferramentas da qualidade deve
respeitar uma sequéncia natural em relagcdo a identificacdo do problema, a
subsequente busca de causas, a implementacdao de solugbes e a verificagdo de
resultados dos processos observados. As ferramentas aplicadas no presente estudo,
serao o Diagrama de Pareto, fluxograma, estratificacdo, a matriz GUT o diagrama de

causa e efeito, brainstorming e 5W2H.

2.4.1 Diagrama de Pareto

O método leva esse nome por ter sido baseado no principio econémico
idealizado por Vilfredo Pareto no século XIX, Mello (2011, p. 92) explica que este
método propde que 80% dos efeitos derivam de apenas 20% das causas, 0 que
também é conhecido como principio 80/20. Assim, ainda conforme Mello (2011, p.
92), modificar os 20% do processo que geram os 80% de melhorias € melhor do que
modificar os 80% do processo que geram apenas 20% destas.

De acordo com Kirchner et al. (2014, p. 84), quando tal principio é aplicado na
gestao da qualidade, apresenta o conceito de que poucos defeitos ou falhas causam
a grande maioria dos efeitos.

Conforme Peinado; Graelm (2007, p. 547), o diagrama de Pareto é um gréfico
de barras verticais onde se pde em ordem decrescente as causas ou problemas
estudados, de acordo com o numero de ocorréncias, como pode ser visualizado na
Figura 5.

Figura 5 — Exemplo de Diagrama de Pareto
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Fonte: Peinado; Graeml (2007, p. 564)
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Em vista disso, pode-se inferir que o diagrama pode ser utilizado para
classificar os problemas, ordenando-os conforme suas ocorréncias de maneira a

determinar quais devem ter sua eliminac¢ao priorizada em relacao aos demais.

2.4.2 Diagrama de causa e efeito

O diagrama de causa e efeito também conhecido como diagrama de Ishikawa
é definido por Marshall Junior et al. (2014, p. 69) como sendo uma ferramenta que
demonstra a relagdo entre um problema e suas causas de maneira gréfica,
agrupadas por categorias previamente estabelecidas.

Estudos de Guelbert (2012, p. 90) afirmam que esta ferramenta tem como
funcdo principal o estabelecimento da relagéo entre as causas (alocada corpo da
ferramenta) e o efeito (exposto na cabeca do diagrama), como pode ser visualizado

na Figura 6.
Figura 6 — Diagrama de causa e efeito
| METODO | |MATERIAPRIMA| |MAO DE OBRA |
\ \ \ -

| MEDIGAO | |MEIO AMBIENTE |

Fonte: Guelbert (2012, p. 90)
Kirchner et al. (2014, p. 85) salienta que as causas elencadas no corpo do
diagrama de causa e efeito sdo levantadas por meio de brainstorming ou outro meio.
As causas séao classificadas, com o intuito de facilitar as analises individuais,
em seis categorias e Seleme; Standler (2012, p. 92) as define em: materiais
(caracteristicas da matéria prima como padrao, uniformidade, etc.); maquinas
(operacionalizagdo do equipamento e seu funcionamento); método (como sao

desenvolvidas as acdes); meio ambiente (situagcdes de execucdo e infraestrutura
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fixa); mao de obra (treinamento, qualificacdo, habilidades); e, medida (tempo,

distancia, temperatura, instrumentos de medigéo, etc.).
2.4.3 Fluxograma ou diagrama de processo

O fluxograma € uma disposicao grafica das etapas sequenciais do processo,
e, segundo Figueiredo; Wanke (2012, p. 203), os fluxogramas facilitam o
entendimento do processo produtivo, pois auxiliam na identificagdo de oportunidades
de melhoria (observacdo de gargalos), bem como ajudam no desenvolvimento,
descricao e documentacao de melhorias.

Para Bergman; Scheunemann; Polacinski (2012, p. 3), os principais aspectos
de um fluxograma sdo: padronizagdo e representacdo de meétodos, rapidez na
definicdo dos métodos administrativos, facilidade de leitura e entendimento,
facilidade na localizagao dos principais aspectos do processo € melhor condicdo de
analise.

Um fluxograma é desenhado, segundo Araujo (2011, p. 36), utilizando-se
varios simbolos padronizados, conforme mostrado no Quadro 2.

Quadro 2 — Definicao da simbologia de fluxograma

E Simbolo “E Processo | Descrigdo I

- Inicio/Final Identifica pontos de inicio ou de conclusdo de um
processo.

Ocorre quando se modifica intencionaimente um
Operagéo objeto em qualquer de suas caracteristicas fisicas
ou quimicas, ou também quando se monta ou
desmontam componentes e partes.

Ocorre quando um objeto ou matéria prima é
Transporte transferido de um lugar para o outro, de uma segéo
para outra, de um prédio para outro.

Ocorre quando um objeto ou matéria prima é
Espera colocado intencionalmente numa posigao estatica. O
material permanece aguardando processamento ou

encaminhamento

Ocorre quando um objeto ou matéria-prima é
Inspegdo examinado para sua identificagdo, quantidade ou
condigdo de qualidade.

Ocorre quando um objeto ou matéria-prima é
Armazenagem mantido em area protegida especifica na forma de
estoque.

Fonte: Peinado; Graeml (2007, p.539)
Existem trés tipos basicos de fluxogramas, e cada um deles possuem seus

proprios simbolos padronizados que simplificam o entendimento do processo. Eles
sao definidos por Oliveira (2013, p. 269) da seguinte forma:
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. Fluxograma vertical - € destinado a representar rotinas simples
de um processo de forma detalhada. E bastante utilizado nos
chamados mapafluxos. Sua principal vantagem consiste na
possibilidade de impressdo como formuléario padronizado. Ao se
iniciar o projeto de um sistema deve-se elaborar um macro-
fluxograma e posteriormente os fluxogramas de processos
referentes.
. Fluxograma parcial ou descritvo - é destinado na
representagdo de rotinas que envolvem poucas unidades
organizacionais. Sua elaboragdo apresenta maior dificuldade em
relagéo ao fluxograma vertical, normalmente sdo mais utilizados para
levantamentos, onde possibilita a descricdo do curso de acao e os
tramites de documentos.
o Fluxograma global ou de coluna - € o mais utilizado pelas
empresas, devido sua versatilidade e diversidade de simbolos. Pode
ser utilizado na descricdo de rotinas, procedimentos e
levantamentos. Sua representagdo possibilita demonstrar qualquer
fluxo de processo com maior clareza.

O fluxograma € construido se utilizando dos simbolos padronizados e

conectores que definem a direcdo do fluxo do processo em questdao, um exemplo
pode ser visualizado na Figura 7.
Figura 7 — Exemplo de fluxograma
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Fonte: Peinado; Graeml (2007, p. 540)

2.4.4 Brainstorming

Conforme Seleme; Stadler (2012, p.56), o brainstorming é uma ferramenta

comumente utilizada em reunides, na qual todos os participantes podem expor suas
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ideias. As ideias levantadas sdo examinadas e classificadas de acordo com os
propésitos da empresa.

Segundo Carpinetti (2012, p. 84), o objetivo € auxiliar um grupo de pessoas a
produzir o maximo possivel de ideias em um curto periodo de tempo. O Quadro 3
abaixo exemplifica minuciosamente as fases do brainstorming.

Quadro 3 — Processo de construcao do brainstorming

Fase | Passo Descricao

1 |Escolhe-se um facilitador para o processo que definird o objetivo

2 |Formam-se grupos de até dez pessoas

3 |Escolhe-se um lugar estimulante para a geracio de ideias

4 | Os participantes terdo um prazo de até dez minutos para fornecer

suas ideias, que nio devem ser censuradas

L

As ideias deverdo ser consideradas e revisadas, disseminando-se

2 entre os participantes

6 | O facilitador devera registrar as ideias em local visivel

Deverdo ser eliminadas as ideias duplicadas

3 8 | Deverido ser eliminadas as ideias fora do propésito delimitado

9  |Das ideias restantes devem ser selecionadas aquelas mais visiveis

Fonte: Seleme; Stadler (2012, p. 56)

2.4.5 Matriz GUT

A partir da necessidade de resolucdo de problemas complexos nas industrias
dos Estados Unidos e do Japao, Kepner e Tregoe desenvolveram o método GUT na
década de 1980. No entanto, Kepner; Tregoe (1981 apud Favero; Silva, 2016, p.8)
afirmam que varios desvios podem surgir em uma organiza¢cao, € nem sempre é
possivel resolver todos ao mesmo tempo.

Essa ferramenta gerencial € utilizada, conforme Favero; Silva (2016, p.8) para

priorizar a tomada de decisao, levando em consideragéo a gravidade, a urgéncia e a
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tendéncia do evento relacionado. A partir dessas variaveis, o gestor pode agir com
base em um escalonamento, identificando quais devem ser resolvidas primeiro.
Periard (2011, f. 2) nos ensina que o primeiro passo para sua elaboragao é
listar os problemas presentes em determinado ambiente e, na sequéncia, avaliar os
trés aspectos com base nas defini¢des exibidas no Quadro 4.
Quadro4 — Aspectos do método GUT

Variavel Conceito

Representa o impacto do problema caso ele venha a acontecer. E analisado
sobre alguns aspectos, como: tarefas, pessoas, resultados, processos, orga-
nizagoes etc. Verifica-se sempre seus efeitos a médio e longo prazo, caso o
problema em questio nio seja resolvido.

Gravidade

Representa o prazo, o tempo disponivel ou necessdrio para resolver um
determinado problema analisado. Quanto maior a urgéncia, menor sera
Urgéncia o tempo disponivel para resolver esse problema. E recomendado que seja
feita a seguinte pergunta: “A resolu¢do deste problema pode esperar ou
deve ser realizada imediatamente?”.

Representa o potencial de crescimento do problema, a probabilidade de o
problema se tornar maior com o passar do tempo. E a avaliagdo da tendén-
Tendéncia | cia de crescimento, reducdo ou desaparecimento do problema. Recomen-
da-se fazer a seguinte pergunta: “Se eu nio resolver esse problema agora,
ele vai piorar pouco a pouco ou vai piorar bruscamente?”

Fonte: Periard (2011, f. 2)

A partir dai, deve-se atribuir os fatores multiplicativos, segundo Favero; Silva
(2016, p.9), com valor de cinco para os maiores problemas e um para os de menor
relevancia. O numero de cada variavel deve ser multiplicado e, ao final, gerar um
score para cada problema. Uma situagdo com extrema gravidade, urgentissima e
com tendéncia a piorar no curtissimo prazo receberia nota 5 em todos os aspectos,
obtendo nota maxima de 125 pontos

O critério de pontuacao deve ser estabelecido como demonstra o Quadro 5 a
sequir.

Quadro 5 — Critérios de pontuacao do método GUT

Nota Gravidade Urgéncia Tendéncia
5 extremamente grave | precisa de a¢do imediata ird piorar rapidamente
4 muito grave € urgente ird piorar em pouco tempo
3 grave o mais rapido possivel ird piorar
2 pouco grave pouco urgente ird piorar a longo prazo
1 sem gravidade pode esperar ndo ird mudar

Fonte: Periard (2011, f.2)
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7

A Ultima fase é estabelecer um ranking dos problemas conforme suas
pontuagbes para saber quais sdo as prioridades e definir quais serdo resolvidos

primeiro.
2.4.6 Plano de acao: 5W2H

Conforme pesquisas de Guelbert (2012, p. 97), o plano de agdo é uma
ferramenta empregada para o estabelecimento de todas as acdes, prazos e
informagcdes necessarias para que um objetivo seja alcangcado. Através dele, é
definida a descricdo do problema, o que deve ser feito para eliminar a causa do
problema, a data para conclusdo e o responsavel pela execu¢do, como pode ser
visto no Quadro 6.

Quadro 6 — Plano de acao

=

PLANO DE ACAO
Setor:
Objetivo:
O que? Quem? Onde? Quando? Por qué? Como? Quanto?

Fonte: Marshall Junior et al. (2014, p. 78)
A ferramenta da qualidade mais frequentemente usada na elaboracdao de um
plano de acao baseia-se no método 5SW2H. De acordo com Seleme; Standler (2012,
p. 40), o 5SW2H se trata de um formuléario onde se deve responder as seguintes
questdes: o que deve ser feito? Quem é responsavel? Onde deve ser feito? Quando
deve ser feito? Por que é necessario fazer? Como sera feito? E quanto custara?
Logo, as iniciais correspondentes a essas perguntas em inglés, formam a sigla que é

0 nome da ferramenta.

2.4.7 Estratificacao

O ato de estratificar, conforme Magri (2009, p. 11), pode ser definido como a
separagao ou ordenagdo de uma série de informacdées em grupos, categorias,
classes, etc., de acordo com algum critério ou estrato, para que seja possivel a
analise de dados especificos e interessantes ao analista.
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Segundo Magri (2009, p.11), a estratificacdo tem como objetivo obter
informacgdes sobre, por exemplo, dentre as maquinas, qual é a que mais apresenta
defeitos, quantas vezes determinada maquina apresentou defeito durante um
periodo, quanto tempo a linha de producéo ficou paralisada devido a quebra de
determinada maquina; e etc.

Werkema (2013, p. 68) salienta os pontos de vista que devem ser observados
na estratificagdo, tais como o tempo, onde os resultados relacionados ao problema
sao diferentes de acordo com o turno de trabalho. O local, onde os resultados séo
diferentes quando comparadas diversas linhas de producdo da industria ou em
diferentes regides do pais onde o produto é vendido. Ainda ha a estratificacao por
tipo na qual os resultados variam de acordo com o fornecedor da matéria prima, e
quanto ao individuo no qual os resultados distintos estao associados a operadores

diversos.



3 METODOLOGIA

Esta parte da pesquisa tem como objetivo relatar os caminhos trilhados pelo
pesquisador em busca dos objetivos previamente propostos.

Segundo Santos (2006 p. 35-36) apud Ubirajara (2014, p. 125), a metodologia
pode ser conceituada como:

[...] descrigdo detalhada e rigorosa dos procedimentos [documentais]
de campo ou laboratério utilizado, bem como dos recursos humanos
e materiais envolvidos, do universo da pesquisa, dos critérios para a
selegcdo da amostra, dos instrumentos de coleta, dos métodos de
tratamento de dados etc.

Conforme Ubirajara (2014, p. 125), sdo aplicadas ferramentas como técnicas,

instrumentos, métodos e procedimentos que auxiliam na resolugdo de problemas
que foram encontrados apos observagdes feitas pelo autor ou através da coleta de
dados dos entrevistados, e € fundamentada por citacées de autores sobre contetdo
abordado.

3.1 Abordagem Metodoldgica

Lakatos; Marconi (2009, p. 83) definem método como “[...] conjunto de
atividades sistematicas que, com maior seguranga e economia, permite alcancar o
objetivo, tragando o caminho a ser seguido, detectando erros e auxiliando as
decisOes do cientista.”

Segundo Ubirajara (2013, p. 44), os processos metodoldgicos sao os métodos
empregados para realizar a investigacao de acontecimentos ou fatos que se deseja
estudar. Salienta-se a existéncia de diversos métodos de procedimentos, porém, ao
estudo interessa o chamado estudo de caso, que tem como principal caracteristica a
realizacdo de estudo detalhado de determinados fenémenos, o que permite
aprofundar o conhecimento a respeito do mesmo.

E conforme Nascimento (2013, p. 30), o estudo de caso consiste no arduo
estudo acerca de um tema ou objetivo especifico, permitindo um conhecimento vasto

€ Minucioso.
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Isto posto, pode-se dizer que o procedimento metodolégico abordado nesta
pesquisa é a pesquisa-acdo de como o uso de ferramentas da qualidade podem
influenciar na reducao da indisponibilidade de ferramentas no processo de pescaria,
através de um mapeamento dos processos, identificagcao e priorizacao das causas e
apresentacao de plano de agao com melhorias para o processo acompanhado.

3.2 Caracterizacao da Pesquisa

De acordo com Vidal (2014, p. 33), a pesquisa possui caracteristicas
especificas quanto: a natureza, ou seja, aos meios de obtencao das informacoes;
aos objetivos, ou seja, a forma de abordagem e quanto a obtencao de informagdes.

Estudos elaborados por Ubirajara (2014, p. 126) apontam que:

Pesquisar cientificamente €& utilizar métodos que oriente o
pesquisador a planejar, coordenar e analisar as informacoes
acolhidas dos entrevistados para que o resultado final da pesquisa
seja relevante, nada se perca ou se deixe de coletar e analisar. E
uma pesquisa pode ser caracterizada: a) quanto aos objetivos ou
fins; b) quanto aos meios ou objeto (modelo conceitual); ¢) quanto a
abordagem (tratamento) dos dados coletados.

3.2.1 Quanto aos objetivos ou fins

Conforme Lakatos; Marconi (2009, p.158) apud Ubirajara (2014, p.126): “Toda
pesquisa deve ter um objetivo determinado para saber o que se vai procurar € 0 que
se pretende alcancgar. ”

Segundo Ander-Egg (1978, p. 28) apud Lakatos; Marconi (2009, p. 157), a
pesquisa € um “[...] procedimento reflexivo sistematico, controlado e critico, que
permite descobrir novos fatos ou dados, relacées ou leis, em qualquer campo do
conhecimento.”

Ubirajara (2013, p. 122) salienta que o foco nas pesquisas explicativas é: “[...]
identificar os fatores que determinam ou contribuem para a ocorréncia do fenémeno.
E o tipo de pesquisa que é aprofundado o conhecimento da realidade, pois busca os
porqués, as explicacdes, os motivos ou as razdes das coisas. ” O autor prossegue e
define as pesquisas descritivas, como as que possuem a finalidade de descrever

caracteristicas de uma populacdo ou fenémeno.
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Conforme Gil (2010, p. 46), a pesquisa explicativa/explanatéria busca identificar
os fatores que determinam ou que contribuem para a ocorréncia dos fenémenos. E o
tipo de pesquisa que mais aprofunda o conhecimento da realidade,

Neste contexto, a presente pesquisa ser classificada como descritiva e
explicativa/explanatéria, pois teve o propésito de caracterizar e descrever o
processo, identificar e priorizar causas que contribuem para a indisponibilidade de

ferramentas no processo acompanhado.
3.2.2 Quanto ao objeto ou meios

Estudos de Ubirajara (2014, p. 117) definem que uma pesquisa, quanto aos
meios, pode ser: documental, bibliografica, de campo, de observagédo participante,
pesquisa-acao, dialética, experimental (e suas variantes) ou laboratorial, entre outras
categorias, conforme o assunto de interesse ou a instrumentalizagdo viabilizada.

A pesquisa documental, segundo Ubirajara (2014, p. 127), “[...] assemelha-se
a pesquisa bibliografica, porém utiliza-se das fontes que ndo receberam tratamento
analitico. Sdo documentos utilizados para completar o estudo de caso, auxiliando o
entendimento do pesquisador.

Na pesquisa de campo, Ubirajara (2014, p. 128) afirma que os conceitos sao
concebidos a partir de observagdes: diretas — registrando-se o0 que se vé (aqui entra
a observacao do participante) - e indiretas, por meio de questionarios, opinarios ou
opinionarios, formularios etc.

Ludwig (2009, p. 60) definiu a pesquisa-acdo como sendo‘|...] uma atividade
cooperativa entre o0s representantes de uma determinada situacdo e o0s
pesquisadores convidados, com vistas a solucionar um problema coletivo. ”

A pesquisa de campo, para Ruiz (2008, p. 50) consiste na observagdo dos
fatos tal como ocorrem espontaneamente, na coleta de dados e no registro de
variaveis presumivelmente relevantes para ulteriores analises.

Em face das definicbes mencionadas anteriormente, este estudo é
caracterizado como pesquisa-acdo e de campo, posto que o pesquisador, sendo
membro cooperativo, explorou 0 que desejava investigar sob a confianca do grupo
local e coletou dados e informagdes na busca pelas agcées de melhoria para o
problema escolhido.
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3.2.3 Quanto a abordagem dos dados

Segundo Terence; Escrivao (2006, p.2), as pesquisas, conforme as
abordagens metodoldgicas sdo classificadas em quantitativas e/ou qualitativas. A
primeira obedece ao paradigma classico (positivismo) enquanto a outra segue o
paradigma chamado alternativo.

Conforme Ubirajara (2014, p. 128-129), uma pesquisa é chamada de
quantitativa quando os dados apresentados sdo mensuraveis, perfis estatisticos,
com ou sem cruzamentos de variaveis. A pesquisa é qualitativa, quando
apresentada uma analise de compreensdo, de percepcoes, de interpretagdo do
problema ou do fenémeno. Existem também as variagdes de abordagem, onde se
observa levantamento de dados quantitativos levam a compreensao dos resultados
(pesquisa qualiquantitativa ou pesquisa quantiqualitativa).

Neste sentido, esta pesquisa pode ser caracterizada como: qualitativa, porque
o estudo interpreta dados relacionados com as causas levantadas para
indisponibilidade de ferramentas; e, quantitativa, porque foi realizada por meio de
levantamento de dados numéricos a cerca de indisponibilidade de ferramentas.
Ressalta-se que, como a interpretacdo quantitativa prevalece em relacao a andlise

qualitativa, esta pesquisa é caracterizada como quantiqualitativa.

3.3 Instrumentos de Pesquisa

Lakatos; Marconi (2009, p. 226) definem instrumentos de pesquisa como as
técnicas selecionadas para coleta de dados e citam como principais instrumentos:
entrevistas, questionarios, formularios, observacao direta, entre outros.

Para Ubirajara (2014, p. 129), a entrevista € um método utilizado para captar
informacgdes através de perguntas feitas pelo entrevistador para o entrevistado que
pode ser individual ou grupal.

Gil (2010, p. 121) afirma que a observagao pessoal como técnica de pesquisa
pode assumir trés modalidades: espontanea, sistematica e participante. Na
observacdo espontanea, o pesquisador, permanece imune aos fatos, grupo ou

situacdo que pretende estudar. Ja na observacdo participante, o pesquisador
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participa da vida do grupo, comunidade em que realiza a pesquisa. E, por fim, a
observacgao sistematica, nesta é elaborado um plano de observagéo para orientar a
coleta, andlise e interpretacado dos dados

Diante dos variados instrumentos apresentados como instrumentos de coleta,
nesta pesquisa, utilizou-se a observacao pessoal participante, uma vez que o autor
do estudo pertence ao quadro de colaboradores da empresa, na qual ocorreu a
pesquisa. Também foram utilizados planilhas de dados e reuniées como instrumento

de pesquisa.

3.4 Unidade, Universo e Amostra da Pesquisa

Segundo Ubirajara (2014, p. 130), unidade de pesquisa corresponde ao local
preciso onde a investigacao foi realizada. Logo, o presente estudo teve sua unidade
de pesquisa foi a oficina do setor de Servigcos Especiais, da empresa Petrobras que
fica localizada na Avenida Gilberto Amaral Lopes (Av. 31 de Marco), n® s/n,
Carmopolis/SE.

Segundo Ubirajara (2014, p. 130) “[...] universo ou populagdo é um conjunto
de elementos (empresas, produtos, pessoas, por exemplo) que possuem as
caracteristicas que serdo objeto de estudo.” O universo considerado por esta
pesquisa engloba a geréncia de servicos especiais, setores de compras, de
transportes, setor de intervencdo em pocos, as nove sondas de producao, os 2.238
pocos de petrdleo do campo de Carmopolis e os 520 colaboradores envolvidos.

A amostra para Lakatos; Marconi (2009, p. 165) “[...] € uma parcela
convenientemente selecionada do universo (populagcdo); € um subconjunto do
universo. ”, dessa forma, a amostra compreendida para o estudo em questéo trata-

se da oficina dos servicos especiais e seus 80 colaboradores.
3.5Definicao das Variaveis e Indicadores da Pesquisa
As variaveis sao “[...] um aspecto, propriedade ou fator, discernivel em um

objeto de estudo e passivel de mensuracao”, definido por Lakatos; Marconi (2009, p.

136). Os indicadores, segundo Ubirajara (2013, p. 126), sdo os instrumentos que
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viabilizam a mensuracéao das variaveis, estando presentes na fundamentacao teérica
e objetivos especificos da pesquisa.
Baseando-se nos objetivos especificos, as variaveis e os indicadores deste
trabalho estao listadas no Quadro 7 a seguir.
Quadro 7 - Variaveis e indicadores da pesquisa

Variavel Indicadores

Caracterizar processo Fluxogramas

Diagrama de causa e efeito
Diagrama de Pareto

Identificar os problemas

ocorridos _ .
Brainstorming
Priorizar as causas Matriz GUT
Apresentar melhorias S5W2H
Comparar resultados Gréfico de colunas

Fonte: Autor (2016)

3.6 Plano de Registro e Analise dos Dados

Os dados foram coletados junto a dois programas internos da Petrobras, o
Infopogo, onde foram obtidos os dados dos boletins operacionais, e o sistema SAP,
no qual foram adquiridos dados acerca das ferramentas do setor. Foram geradas
planilhas eletrbnicas para a realizagdo do plano de acdo com as melhorias e a¢oes
através do MS EXCEL. Os fluxogramas, diagramas de Pareto e de causa e efeito
foram elaborados através do MS POWERPOINT e MS EXCEL. Também foram
levantados os dados relacionados a tempos de aguardo de sonda e ferramentas
indisponiveis entre os meses de maio e outubro de 2016, e entre janeiro e abril de
2017.



4 ANALISE DE RESULTADOS

Nesta secao, serao demonstrados os dados coletados e os resultados obtidos

ao longo da pesquisa, também englobara o alcance dos objetivos propostos pelo

estudo.

E valido ressaltar que nomes de sondas pertencentes a outras empresas

foram omitidos por bom senso, tendo em vista que essa exposicdo em nada

agregaria valor ao presente estudo.

4.1 Caracterizacao do processo de selecao e envio de ferramentas pela oficina

de servicos especiais

A oficina de servigos especiais de Carmdpolis trata-se de um galpao onde

estdo estocadas as ferramentas utilizadas nos pocos petroliferos, quando é

requerido algum servico a ser executado. Seu fluxograma pode ser visto na Figura 8.

Figura 8 - Fluxograma do processo do setor oficina dos servicos especiais
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Fonte: Autor (2016)
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A oficina recebe insumos da area de compras dos servicos especiais, que €
responsavel pela compra do ferramental necessario, e tem como cliente o setor de
Intervencédo em pocgos (IPERF) que € o requisitante das operagdes nos pogos.

O fluxograma demonstra que o setor compras fornece as ferramentas
compradas mediante a requisicdo emitida pela oficina do setor dos servigcos
especiais, que as recebe, cadastra e armazena.

Desse modo, quando o setor de intervengdo em pogos solicita a operagao, a
supervisdo operacional define quais ferramentas serdo necessarias de acordo com o
tipo de servigo. A oficina separa e envia as ferramentas para a sonda e as recebe
apdés a conclusdo da operacdo, o envio e retorno dos equipamentos €
responsabilidade do setor de transportes.

A partir da andlise de relatérios operacionais e informes setoriais, foi
observado numero de 105 desvios, a coleta de dados foi realizada entre os meses
de maio de 2016 e outubro de 2016. Esses desvios foram segmentados de acordo
com o tipo de operagcdo e elaborada uma arvore de estratificagdo, pode ser
visualizada na Figura 9.

Figura 9 : Arvore de estratificacao de desvios por tipo de operacao

Teste 21 20%

Desvios relacionados a
ferramentas
detectados nos Ultimos
6 meses

Avaliacio 18 17,15%

FPescaria E6 -

Fonte: Autor (2016)

O trabalho tera como foco as operagoes de pescaria, pois foi a operagdo onde
pode ser observada a maior porcentagem de desvios relacionados a ferramentas.
Neste sentido foi elaborado um fluxograma operacional que retrata as etapas deste
subprocesso da oficina, que esta apresentado na figura 10.
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Figura 10 - Fluxograma operacional do subprocesso de pescaria
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O processo se inicia através do chamado telefénico do fiscal do poco ao
técnico de operacédo do setor de servicos especiais, onde sdo passados detalhes
pertinentes da operacdo em questao, como o diametro do pogo, dos equipamentos,
objetivo da intervencéao, o tipo de sonda e suas especificidades e a localidade do
POGO.

O técnico de operacdo servicos especiais selecionara, na oficina, a
ferramenta adequada para a execuc¢do do que foi programado. Estas seguem por
meio de talha para o caminhdo e sao transportadas até o poco que a sonda se
encontra.

Para o caso de operagcdes mais complexas onde o atendimento nao é
imediato é elaborado, antes mesmo de a sonda estar no poco de trabalho, um
programa de pescaria, que contém toda sequéncia operacional e ferramentas
necessarias para a execucao do servico no poco. Esse programa é elaborado pelo
supervisor e varios técnicos de operagdo em reunido, onde é feita a analise das
possibilidades mais eficazes.

Um dos pontos de desvio identificado estda na etapa de separacdo das

ferramentas para a operacdo, tendo em vista que esse € o0 momento onde pode
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haver tempo de aguardo quando as ferramentas procuradas ndo sao encontradas

por estarem indisponiveis.

4.2 Identificacao dos principais problemas ocorridos

4.2.1Tempos de aguardo de sonda

No campo terrestre de Carmoépolis, as sondas que realizam as intervencoes
em pogos sdo as sondas de producdo. Essas sondas pertencem a empresas
terceirizadas que, por meio de contratos firmados, fornecem equipamento e pessoal
treinado para suas funcoes.

As operacbes executadas pela sonda sdo descritas em seu relatério diario
que detalha a duracédo de cada uma delas no periodo de vinte e quatro horas. Além
disso, os tempos gastos por cada operacdo sdo classificados, para embasar a
tomada de decisdo de pagamento dos fiscais de contrato.

Os valores repassados para as sondas contratadas mensalmente, é
desdobrado em valores pagos por hora. E dessa maneira, ficam mais visiveis os
gastos referentes aos tempos gastos com as operagdes.

As operacbes de servigcos especiais, mais especificamente a pescaria, sao
operagOes que em sua maioria ndo sao previstas e demandam analise da situagéo
inesperada, separacdo de ferramenta ou mesmo de mudanga de sequéncia
operacional.

Estao inclusos nesses tempos, por exemplo, 0 tempo gasto com a verificacao
in loco na oficina se ha a ferramenta necessaria para a execugao da operacao, e
caso essa ferramenta nao esteja disponivel, demandara um tempo extra com nova
programacao operacional e tempo de procura da nova ferramenta escolhida.

As operacgdes efetuadas pelos servigos especiais também possuem relatério
onde sdo descritas as horas consumidas por cada operagéo, inclusive os aguardos
em que a sonda permaneceu parada enquanto as ferramentas sao selecionadas,
separadas e transportadas para o pogo.

O relatério de operagdes de pescaria, apresentado na Figura 11, indica a
divisdo temporal, entre tempos de aguardo e tempos de operacdo, essa divisao
mostra de maneira nitida oportunidades de otimizacéo ao longo das operacoes.
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O relatério indica os tempos consumidos por cada operacéao e a classificacao

do tempo, entre tempo efetivo de trabalho (operando) ou tempo de aguardo, que

deve ser otimizado.

Tempos e Operacdes
BOAECHA0LAE

Figura 11 - Relatorio de operacoes de servicos especiais

. [ et
T:R0633-SE - LimpezalOleo ou G convencional - Equipe Pesc. SEAL 2- 121072016 20:30 | Boletim de 13102016 | |

T = N =S SR S— S — SN
@Nooten  Edtartem @ Removerlem SHiDisp SHSAm @ HPerd % H Eucesso. % Operando ) Glosar 3 Aguard

H.Ini H.Fim Difi Atvidade

00:00

r~

0330

ey

0430

-

0:00

on

06:15

=S

0716

—

0730

oo

08:30

=

10.00

4

0330 35 A

0430 1

0600 15

06:15 025 -

015 1

0730 025 A

0830 1

1000 15

1030 05 A

002:Pescaria

-002:Pescaria

-002:Pescaria

002:Pescaria

-002:Pescaria

002:Pescaria

-002:Pescaria

-002:Pescaria

002:Pescaria

Operagdo
Interno

-014:Agarramento
Intemo

-014:Agarramento
Interno

-014:Agarramento
Intero

-014:Agarramento
Intemo

-014:Agarramento
Intemno

-014:Agamamento

Infemo

-014:Agarramento
Interno

-014:Agarramento
Intermo

Flapa Descicdo
I Descendo coluna comtaper tap € percussao
Taper Tap
-0609: Agarramento Com i
Instalando power swivel
TaperTap

-0609:Agarramento Com  Checanda topo a 442,29 m e efetuando agarramento e efetuando backreaming
Taper Tap com 1000 1bs de overpul. Parametros : 80 rom, T= 1500 0fpé, 1,5 bblimin

-0609:Agarramento Com

Sonda efefuando reparo no magante de injecao
TaperTap

-0609:Agarramento Com - Confinuando com trabalno de coluna e auxiio do power swivel para fiberar peixe
Taper Tap com torque de 1500 1o pé, ragao 1000 I, vazéo de 2,5 bl

-0609:Agarramento Com
Equipe da Sonda efetuando DDSHS
TaperTap

-0609:Agamamento Com - Aquardando ransporte do Pool para deslocamento do pescador da Base para
Taper Tap SPT-130 82633

Checando patolas, macacos, espias da sonda e rabalhando riacionando
coluna até 20000 de overpul, rabalnando com movimentos combinados e giro
para desalojarpeive com torque de 1500 Iapé, racdo de até 4000 1 com éxito

-0609:Agarramento Com
TaperTap

-0609:Agaramento Com- Circulando fluido 9,3 Iblgal para amortecer poco, homogenizar fluido & limpar
Taper Tap poco com retomo de muta sujeira

PAll

il

%

K]

il

il

%

0

Quanfidade Eficiéncial%) Anomalia  Aprop. Tempo

"""  AG:Aguardando
Anomalia

0
~ OP:Qperando
Anomalia

Sem
 OP:Operando
Anomalia

Sem  AG:Aquardando
Anomalia  Exra

Sem
~ OP:Operando
Anomalia

Sem
- AG:Aquardando
Anomalia

Sem  AG:Aquardando
Anomalia  Edra

Sem
~ OP-Operando
Anomalia

Sem
~ OP:Operando
Anomalia

1

Fonte: Empresa estudada (2016)

Este estudo buscou analisar os tempos de aguardo registrados nos boletins

dos servigcos especiais no periodo de maio de 2016 e outubro de 2016 e identificar

suas causas.

A maioria das ferramentas sdo medidas para afericdo de suas caracteristicas

antes da operacao e para isso, tém que ser deslocadas por meio de talha, devido ao

seu tamanho e peso, do seu local de armazenamento para que possam ser

examinadas corretamente.

Ha alguns casos mais especificos que demandam ferramentas pouco usuais,

essas sao estocadas na oficina que se localiza na cidade de Aracaju. A procura

pelas mesmas torna-se ainda mais morosa por depender do contato telefénico e da
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disponibilidade de técnicos locais que muitas vezes estdo dedicados a outras tarefas
no momento.

Outro componente relevante dos tempos de aguardo de sonda, sdo as
definicbes de sequéncia operacional que ocorrem quando ha resultado inesperado
de alguma acéo, desse modo sendo necessario uma discussdo acerca do proximo
passo a ser executado entre o responsavel da sonda e a coordenacao dos Servicos
Especiais.

Quando alguma ferramenta é programada na definicio de sequéncia
operacional e ndo é encontrada na oficina, automaticamente, faz-se necessario uma
nova reuniao para uma nova definicdo sequencial com ferramentas disponiveis,
aumentando significativamente o tempo de aguardo de sonda.

Através da analise de relatérios de operacbes de maio de 2016 a outubro de
2016 foi possivel enumerar as horas gastas pelas sondas por aguardo dos servicos
especiais, a partir dai temos um numero médio de aproximadamente 4 horas
mensais de tempo de aguardo de sonda. E um valor que pode ser reduzido, tendo
em vista que indica pagamento de custo de sonda sem atividade por quatro horas, e
também é tempo de poco sem producdo, logo sdo quatro horas mensais de
producéo de 6leo a menos.

Tabela 1 — Tempos de aguardo em horas pelas sondas nos ultimos seis meses
em razao da atividade de pescaria
Sondas de Producao

Més
Spt-A  Spt-B  Spt-C  Spt-D  Spt-E  Spt-F Spt-G  Spt-H  Spt-|

Maio 2 1 2 1 1
Junho 1 1 1 1
Julho 2 2 2 1
Agosto 1
Setembro 1
Outubro 2 1 1 1
Subtotal 6 3 2 3 2 3 2 1 3
Total 25

Fonte: Autor (2016)

Os tempos de aguardo de sonda, em razédo da separagao de ferramentas e
definicdo de sequéncia operacional pelos colaboradores do setor de servigos
especiais, sao influenciados pela ma gestao de materiais.
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Pois em muitos dos casos analisados, poderia ter-se diminuido drasticamente
esses tempos com uma breve consulta ao sistema. Mas como 0 mesmo nao possui
atualizacédo da localidade confidvel das ferramentas, todo trabalho de procura tem
qgue ser realizado de maneira fisica in loco o que ocasiona uma grande perda de
tempo.

No caso das mudancas de sequéncia operacional inesperadas, as discussdes
técnicas que embasam as tomadas de decisdo também seriam mais sucintas se
houvesse uma rapida consulta das ferramentas disponiveis de forma a balizar a
escolha das etapas operacionais a serem seguidas.

4.2.2 Ferramentas indisponiveis

Recentemente houve um trabalho de levantamento do niumero de ferramentas
da oficina, no qual foram contrastados os dados das ferramentas existentes no
sistema SAP com as ferramentas que realmente estavam disponiveis no setor.
Desse modo, veio a tona a quantidade e o tipo de ferramentas cujo paradeiro é
desconhecido, ou seja, que existem somente no sistema e nao foram localizadas
fisicamente.

O Quadro 8 foi elaborado com base na quantidade e no tipo de ferramentas
que nao foram encontradas durante levantamento do inventario geral da oficina de
ferramentas desde o ultimo inventario realizado ha um ano e cinco meses

Quadro 8 — Ferramentas indisponiveis no setor de servicos especiais

Ferramentas Quantidade

Jar Hidraulico 7
Bumper Sub

Junta de Seguranca

Die Collar

TaperTap

Jar Mecanico

Casing Impacto

Acelerador de Jar

Broca

CasingRoller

Die Collar

Total de Ferramentas Indisponiveis

O~ OO = W= 00hr o

N
~

Fonte: Autor (2016)
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A indisponibilidade de ferramentas é um fator que afeta diretamente os
tempos de aguardo de sonda, tendo em vista que a indisponibilidade da ferramenta
necessaria implica em elaboracdo de nova sequéncia operacional, 0 que demanda
mais tempo na separagao, enquanto a sonda aguarda.

4.2.3 Grafico de ordenacao de frequéncias de Pareto

A partir de analise do levantamento de tempos de aguardo de sonda nos
ultimos seis meses, foram enumeradas as causas dos tempos demonstrados
conforme a quantidade de ocorréncias.

Foram analisados os desvios que desencadearam os tempos de aguardo de
sonda com base nos relatorios operacionais disponibilizados pela empresa em
estudo, dessa forma vieram a tona quatro tipos de desvio. Sao eles, a
indisponibilidade de ferramentas, separacdo de ferramentas, o transporte de
ferramentas e aguardo de operador, estes se encontram elencados, juntamente com
sua frequéncia e percentual, na lista de verificacao exibida no Quadro 9.

Quadro 9 — Lista de Verificacao de desvios ocorridos relacionados a

tempos de aguardo de sonda

Desvios ocorridos relacionados ao tempo de Frequéncia % Frequéncia
aguardo pelas sondas
Indisponibilidade de ferramenta 53 80%
Separacéao de ferramentas 8 12%
Atraso no transporte de ferramentas 2 3%
Aguardo de operador 3 5%

Fonte: Autor (2016)

A lista de verificagdo serviu como base para a utilizacdo da ferramenta
diagrama de Pareto, exposta no Grafico 1, que determina graficamente a causa que
com maior frequéncia ocasionou tempos de aguardo de sonda nos ultimos seis

meses.
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Grafico 1 — Diagrama de Pareto

70

4.—,-,——-‘ 100

100 B
a5 : 90

92 [
- 80

&0

80
50

40

il Freguéncia acumulada - 40

Quantidade de ocorréncias
Frequéncia acumulada

20 30

10

[ s
Indis ponibilidade de Separacdo de Transporte de Aguardo de operador
ferramentas ferramentas ferramentas

Tipo de desvio

Fonte: Autor (2016)

A andlise do grafico demonstra que a causa escolhida, por ser a mais
significativa, é indisponibilidade de ferramentas, que responde pelo maior nimero de
tempos de aguardo de sonda, dessa forma o presente estudo focou nesse problema

com o intuito de corrigi-lo ou diminuir o seu grau de ocorréncia.

4.2.4 Diagrama de causa e efeito

Trata-se de uma ferramenta utilizada para levantamento e anélise de causas
fundamentais que acarretam determinadas situacdes, sejam problemas ou objetivos.

A partir de informagdes observadas no campo e descricdes dos relatdrios
operacionais, foi realizado brainstorming com operadores e técnicos administrativos
da oficina envolvidos no processo, onde foram levantadas as principais causas
relacionadas a indisponibilidade de ferramentas. A questdo apresentada para a
execugao do brainstorming foi “O que tem causado indisponibilidade de ferramentas

no setor? ” As causas levantadas foram elencadas no Quadro 10.
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Quadro 10 - Tabela de resultados do levantamento de dados do

brainstorming
Brainstorming O que tem causado indisponibilidade de ferramentas
Causas no setor?
1 Ferramentas que caem do caminh&o de transporte
2 Roubo de ferramentas
3 Empréstimos
4 Atraso na separacao
5 Descarte acidental de ferramentas
6 Desatengao/Equivoco
7 Sondas sem local fixo
8 Falta de registro no sistema
9 Ferramentas presas no poco
10 Falta de rotina de registro
11 Falta de responsdavel pelo registro
12 Ferramentas descartadas por desgastes

Fonte: Autor (2016)

O resultado do brainstorming foi analisado e as causas menos plausiveis
foram eliminadas através do teste de hipétese, e demonstradas no quadro 11. Foi
confirmado através de auditoria no periodo de 05 a 09 de setembro de 2016 que o
sistema n&o apresentava registro de ferramentas e nem rotina de registro, hipoteses
confirmadas. Ja no periodo de 12 a 16 de setembro de 2016 por meio de checklist,
foi constatado que haviam ferramentas emprestadas a outros estados sem registro
no sistema, logo a hipétese foi aceita.

Quadro 11 — Lista das causas pouco provaveis

Causas Causas pouco provaveis
1 Ferramentas que caem do caminhdo de transporte
2 Roubo de ferramentas
3 Sondas sem local fixo
4 Descarte acidental de ferramentas

Fonte: Autor (2016)

Entre os dias 19 a 23 de setembro de 2016 através de pesquisa em relatorios
foi percebido que haviam ferramentas presas em pocos, confirmando a hipétese
levantada. Nesse mesmo periodo em paralelo foi verificado por meio de checklist e
buscas locais que haviam ferramentas descartadas por desgaste, o que ratificou a
hipétese. No intervalo de 26 a 30 de setembro de 2016 por meio de auditoria local foi
detectado que a desatencdo e o equivoco causavam a indisponibilidade, ainda
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nesse periodo pode-se constatar por meio de checklist que havia atraso na
separacao em casos acompanhados, tornando aceita também essa hipétese.
O resultado do brainstorming serviu de base para construcdo do diagrama de

causa e efeito apresentado na figura 12.

Figura 12— Diagrama de causa e efeito da indisponibilidade de ferramentas

Medic8es Material Pessoal
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por desgaste Desatencdo/Equivoco

Ndo :
registrado Falta responsavel
no sistema pelo registro
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no sistema

MNéo definido
pela gestdo

Indisponibilidade

> De

Ferramentas
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separacdo de
' ferramenta

Ferramentas
presas no pogo

Empréstimos

N&o
registrado no
Sem rotina sistema

de registro

Ambiente Métodos Maquinas

Fonte: Autor (2016)
Na area das medicbes, foi percebido que a movimentacdo das ferramentas

nao era registrada no sistema existente. E ndo ha rotina implementada de registro do
fluxo das ferramentas, o que denota uma causa de método. Outra causa relacionada
ao meétodo, € que ha ocorréncias de empréstimos de ferramentas para oficinas de
outros estados que n&do foram comunicados nem mesmo registrados no sistema,
causando indisponibilidade de ferramentas. Os atrasos na separagao de ferramenta
sao mais um tipo de causa relacionada ao método.

Com relacdo a mao de obra e pessoal, foi detectado que muitas das
ferramentas indisponiveis ndo retornaram da sonda ap6s a operagcdo devido ao
descuido dos funcionarios da sonda ao carregar o caminhdo de transporte. Além
disso, nao foi definido pela gestdo um colaborador responsavel por registrar no
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sistema as movimentagdes, 0 que se encaixa numa causa pessoal de
indisponibilidade

Também ha casos de ferramentas que sofrem desgaste devido ao uso e sao
descartadas, acarretando na auséncia de ferramentas necessarias ao setor, sem
que, no entanto, novas sejam adquiridas, 0 que se caracteriza como causa de
material.

Existem ferramentas que estdo presas nos pogos, devido a alguma falha
durante a operagcdo que ndo permitiu que o motor da sonda as retirasse devido as

suas limitacées mecanicas, logo uma causa fundamental da area de maquinario.

4.3 Determinacao de prioridades: matriz G.U.T.

De posse das causas elencadas no diagrama de causa e efeito, sera utilizada
a técnica de priorizacdo de causas conhecida como matriz GUT, que pode ser
visualizada no Quadro 12, de modo a quantificar as causas e pontua-las de acordo
com os itens gravidade, urgéncia e tendéncia, para encontrar a prioridade.
Quadro 12 — Matriz GUT de priorizacao de causas

G U T
Causas Gravidade | Urgéncia | Tendéncia GUT

Desatencao/Equivoco 2 4 2 16
Falta de registro no sistema 5 5 4 100
Ferramentas presas no poco 4 2 1 8

Empréstimos 5 2 4 40
Falta de rotina de registro 5 5 5 125
Falta de responsavel pelo registro 4 5 5 100
Ferramentas descartadas 3 4 2 24
Atraso na separacado de ferramentas 4 3 5 60

Fonte: Autor (2016)

A matriz GUT nos evidencia que as causas relacionadas ao registro da
movimentacao de ferramentas no sistema sao prioridade em relacao as demais. A
falta do registro em si obteve a maior pontuacao, seguida da falta de um responséavel
e a auséncia de rotina de registro e do atraso na separacéo de ferramentas.

O ponto de corte considerado foi de 100, tendo em vista que as causas até
essa pontuacdo demonstrarem ter maior prioridade na sua resolucdo em relacao as
demais causas levantadas.
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Apés determinadas as prioridades causais relacionadas a indisponibilidade de

ferramentas no processo da operacao de pescaria no setor de servigos especiais, foi

elaborado, através de analises das limitacdes e necessidades, um plano de acao,

apresentado no Quadro 13, com foco no registro diario de movimentacdo de

ferramentas, que otimize a gestdo de materiais no setor estudado.

Quadro 13 — Plano de acao elaborado

PLANO DE ACAO PARA REDUCAO DE INDISPONIBILIDADE DE FERRAMENTAS

Data de elaboragao:

Processo: Operacoes de pescaria do setor de servicos especiais

25/10/16
Responsavel: Samir de Oliveira Xavier
O que? Por que? Como? Quem? Onde? | Quando | Quanto
Familiarizar Requerer ao RH
Realizar funcior;)a_’lriots c(:jom o} fa matripgla de dSaIals At
. ambiente do uncionarios em . e aula
trelr';g?s%n;: de sistema SAP e cursos de SAP Supervisor do setor | fev./17 R$500
ferramentas do ministrados RH.
setor. peloRH.
Digitar nos
campos da
planilha diaria do
Estab(_elecer Para obtencao de Excel a
procedimento dados d descricio. a
de planilha do gados de a IEsCricao, ¢ o - Diariam
Excel de saida e ahrnentagao do origem/ destino Estagiario Oficina ente N/A
Ara Gl sistema SAP de_ ferra_m_emtas e
e disponibiliza-la
na pasta de
acesso comum
do setor.
Preencher
Registrar no sistema SAP de Técnico de Até
sistema sap. Manter o sistema acordo com a logistica Escritério | marco/1 N/A
diariamente as sap. atualizado planilha do Excel terceirizado 7
movimentacoes e fluxogramas de
preenchimento
Estabelecer Simplificar
planilha de processo de Planilha deve ser Até
controle de registro no sistema preenchida Estagiario | Escritério N/A
entrada e saida sap. diariamente. fev./17
no Excel
Redefinir Permitir que o Alteracdo das
descricoes de técnico de logistica | competéncias do
cargo com seja responsavel técnico Até
ampliagao de pelo controle do administrativo Supervisor | Escritério fev /17 N/A
atividades de correto responsavel. ev.
controle preenchimento do
sistema sap.
Definir horario- Planilha
limite diario Evitar atrasos na preenchlda d’evcla Ate
para disponibilizacdo da estar dlspo_nlve Supervisor | Escritério Lo N/A
preenchimento : no disco rigido de fev./17
da planilha de el acesso comum
Excel. as 7:00.
Definir horario- Evitar atrasos na Horério-limite Supervisor | Escriterio Até N/A
limite diario atualizagéo do diario de 9:30 P fev./17
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para sistema. para sistema
preenchimento estar atualizado
Sistema Sap.
Implementar . Elaborando
U EED 6. Org:rr]lzze;:i%gr?{ger:g IGEJEITE @ 0 Estagiario | Escritdrio Até N/A
preenchimento P disponibilizando 9 fev./17

do sistema SAP sistema SAP

Fonte: Autor (2016)

para os técnicos

Esse plano de acao foi criado apdés uma reunido com equipe multidisciplinar
entre os colaboradores envolvidos no processo e o0 autor desta pesquisa, onde
buscou-se englobar as opinides de todos, levando em conta ao maximo todos os
pontos de vista.

As sugestdes elencadas no Quadro 13 visam tornar uma realidade o registro
diario das movimentacoes das ferramentas no sistema, como forma de minimizar
sua indisponibilidade e diminuindo sensivelmente os custos relacionados a este
fator.

4.5 4.5 Comparacao de resultados com indices anteriores

As propostas contidas no plano de agédo, ndo obstante sejam de grande
relevancia para a melhoria da atividade do setor, ndo foram acatadas de forma
integral pelo setor devido a principalmente duas razbes expostas pelo supervisor.

Primeiramente, a empresa passa por recentes escandalos publicos além de
baixa no valor comercial do barril de petréleo, tudo isso ocasionou um pacote de
mudanc¢as que vem de sua mais alta governanca. Essas mudancas em sua maioria
foram cortes de gastos e custos. No setor em questédo, ocorreram severos cortes de
pessoal terceirizado, inviabilizando a delegacédo das tarefas e treinamento contidos
no plano.

Outro ponto citado foi uma recente mudanga gerencial, na qual as
ferramentas da oficina passaram a ser responsabilidade de outro setor, e dessa
forma, o setor atual ndo tem mais controle sobre as mesmas.

Contudo, as propostas foram apresentadas ao novo setor responsavel que
submeteu as mesmas a analise e deliberou a aplicacdo somente de uma das acgdes
contidas no plano sugerido. A acao implementada consiste no registro da entrada e

saida das ferramentas em planilha. No entanto a planilha fisica foi empregada com a
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justificativa de que o registro manual em papel ficaria a cargo dos ajudantes da
oficina que ndo possuem acesso frequente ao computador.

Sendo assim, todas as ferramentas que saem da oficina tém suas
caracteristicas e cddigos registrados assim como o seu destino e data de saida. Ao
retornarem, as ferramentas sdo conferidas e é preenchido seu retorno na coluna
adequada, como pode ser visto na figura 13.

Figura 13 - Planilha grafica preenchida utilizada como registro de
movimentacao de ferramentas.
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Fonte: Empresa em estudo (2017)

Desse modo, enquanto a ferramenta nao retorna, fica registrada a localidade
para a qual a mesma foi enviada, e a pendéncia do retorno evidenciada pelo nao
preenchimento da coluna especifica, facilitando a percepc¢ao de auséncia e tornando
visivel o provavel local onde a ferramenta se encontra.

Apos esta aplicagao foi realizada uma nova analise dos tempos de aguardo
relacionados a ferramentas na sonda de producdo, com o intuito de verificar se
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houve mudancas. Foram analisados boletins e colhidos os tempos de aguardo apés
o periodo de aplicacdo da agao, que foi entre janeiro e abril de 2017.

Tabela 2 - Tempos de aguardo em horas pelas sondas nos ultimos quatro
meses em razao da atividade de pescaria.

Sondas de Producao

Més

Spt-A  Spt-B Spt-C Spt-D Spt-E  Spt-F Spt-G  Spt-H  Spt-I

Janeiro 1 1
Fevereiro 1 1

Marco 1 1

Abril 1

Subtotal 2 2 1 1 1

Total

14

Fonte: Autor (2017)

Pode-se verificar que entre janeiro e abril de 2017, foram detectadas quatorze

horas de tempo de aguardo de sonda em raz&o da atividade pescaria. Esse valor

nos fornece uma média de 3,5 horas mensais. Enquanto que anteriormente, no

periodo de maio a junho de 2016, obtivemos um valor mensal médio de

aproximadamente quatro (4,17 horas).

Efetuando um comparativo entre os dois levantamentos, que pode ser visto no

gréafico 2, conclui-se que houve uma reducdo nos tempos de aguardo de sonda de

0,67 horas, ou seja, uma reducédo de 16% quantidade de tempo de aguardo de

sondas apds a aplicacao parcial da agao proposta.

Grafico 2 — Comparativo do tempo de aguardo de sonda antes e apds a

aplicacao das acoes.

4,17

Horas em aguardo mensais (h)

= Anterior a aplicag3o
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Fonte: Autor (2017)



Ainda nesse periodo, foi efetuado um
disponiveis fisicamente na oficina com base na quantidade presente no sistema,
para detectar quantas ferramentas estavam indisponiveis. O nimero de ferramentas
indisponiveis na oficina foi de 14 como pode ser visto no quadro 14, levando-se em

conta seis meses desde o dUltimo levantamento, logo sdo 2,34 ferramentas

indisponiveis mensalmente.

Quadro 14 — Ferramentas indisponiveis no setor de servicos especiais em

Em levantamento semelhante realizado anteriormente a aplicagcdo da acéo,
obtivemos um total de quarenta e sete ferramentas indisponiveis no periodo de um
ano e cinco meses, 0 que resultava numa média de 2,76 ferramentas indisponiveis
mensalmente. Logo, efetuando um comparativo com os valores obtidos, temos uma

reducédo de 17,95% nas ferramentas indisponiveis no setor mensalmente. Os dois

2017.
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resultados encontram-se comparados no grafico 3.

Grafico 3 - Comparativo do numero de ferramentas indisponiveis por més

antes e apos a aplicacao das acoes.
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A analise dos graficos demonstra que apesar de pequena, a reducao gerada
pelas acdes foi uma realidade e demonstrou a correlacéo e proporcionalidade entre
a indisponibilidade de ferramentas e os tempos de aguardo de sonda, além de sua

relacdo direta com o registro de ferramentas.



5 CONCLUSAO

O Trabalho foi elaborado através do estudo de caso em uma empresa
petrolifera, na qual foram levantadas as falhas relacionadas a ferramentas na oficina
do setor de servigcos especiais. Deste modo, foi escolhida a atividade que possuia
mais falhas em seu processo: a pescaria. As falhas foram analisadas e, por meio do
diagrama de Pareto, foi selecionada a mais recorrente, sendo ela a indisponibilidade
de ferramentas.

A partir dai as ferramentas da qualidade como Brainstorm, diagrama de causa
e efeito e matriz GUT foram utilizadas para determinar as causas mais relevantes da
indisponibilidade de ferramentas operacionais. Assim, foi determinado que a causa
mais relevante foi a falta de registro de movimentacao de ferramentas.

Apés a determinacao da causa, foi elaborado um plano de agéo por meio da
ferramenta da qualidade 5W2H com o intuito de promover melhorias ao processo em
relacdo ao registro das movimentacées das ferramentas no sistema. Esse plano
contém agdes como a delegacao de responsaveis, treinamento de pessoal, definicao
de rotinas e instru¢des objetivas.

No entanto, as sugestdes contidas no plano de melhoria apresentado a
empresa, nao foi colocado em pratica integralmente. As justificativas para nao
aplicagéo do plano foram duas. A primeira consiste no periodo de corte de gastos e
custos, na qual houve demissao de empregados terceirizados do setor que seriam
os delegados pelo plano. Outra justificativa diz respeito a mudancga setorial, onde a
responsabilidade pela oficina de ferramentas ndo mais seria do setor de servigos
especiais, passando agora para outro setor da companhia.

O novo setor responsavel aplicou o modelo de registro de entrada e saida
manual, e a partir de novo levantamento de dados referentes a tempos de aguardo
de sonda e ferramentas indisponiveis, foram detectadas ligeiras melhorias, com
redugcdo de 16% e 17,95%, respectivamente. I1sso nos mostra que esses fatores
estdo interligados, tendo em vista a proporcionalidade de redugdo ocorrida em

ambos.
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A empresa, embora nao tenha aplicado o plano de acéo integralmente,
constatou que o registro de movimentacdo de ferramentas € item crucial para o
controle de sua atividade, haja vista as melhorias obtidas com uma pequena
mudanca aplicada. Para o autor da pesquisa, a experiéncia foi bastante
enriquecedora profissionalmente e demonstrou que uma boa gestdo de materiais é a

base para um eficiente desempenho operacional.
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