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RESUMO

O presente trabalho tem como objetivo analisar um modelo de referéncia de gestéao
de tempo de projeto utilizado para construcdo e montagem de manifolds da empresa
estudo de caso nas instalacdes terrestres da industria do petroleo, com a utilizagéao
de ferramentas de gerenciamento auxiliado pelo uso do programa MS Project, e com
base nas boas praticas de engenharia. Neste trabalho a definicdo das atividades,
duracéo e sequenciamento ocorreram somente em fase de planejamento do projeto.
O planejamento da execucao dos servicos e o registro do andamento das atividades
no decorrer do projeto de construcdo e montagem de manifolds foram simulados no
programa acima descrito, em que o mesmo fornece relatérios para o
acompanhamento do projeto, tais como, caminho critico, diagrama de redes, grafico
de Gantt, entre outros relatérios que auxiliam no gerenciamento de projeto. A acao
de gerenciar projetos se estende para a administracdo propriamente dita, assim
como, o controle de empresas e/ou organizacdes. Entretanto, este estudo aplica-se
tanto a projeto de construgdo e montagem de manifolds, como a qualquer outro
projeto. Ele também propde, base de dados para outros estudos de caso e/ou
aplicacoes, sendo de uma fundamental importancia, para que o Engenheiro de
Producdo possa ter um conhecimento em gestdo de projetos. Com base neste
estudo de caso foi possivel utilizar as ferramentas de engenharia, de forma a
produzir melhorias no desempenho das atividades de construcdo e montagem,
coletando e analisando dados com o objetivo de facilitar o entendimento das
dificuldades apresentadas na obra. Apdés a analise dos dados coletados e
comparacdo com 0s argumentos apresentados através da bibliografia pertinente ao
gerenciamento do tempo de projeto, foi possivel estabelecer alguns pontos que
poderiam ser melhorados para o sistema de gestdo da empresa estudo de caso,
como a utilizacdo das boas préaticas do Guia PMBOK e aplicacéo das ferramentas da
qualidade, de modo a alcancar resultados satisfatério para o cumprimento dos

prazos definidos em contrato.

Palavras-chave: Projetos. Manifolds. Gerenciamento de tempo em projetos.
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1 INTRODUCAO

Atualmente, o gerenciamento de projeto € uma metodologia usada nas
empresas brasileiras, em especial, nas do ramo de obras de engenharia, objetivando
uma melhoria em seus resultados, tornando-as mais competitivas, organizadas e
propiciando satisfacédo aos seus clientes.

Gerenciar projetos envolve a utilizacdo de uma série de técnicas e
meétodos com a finalidade de estimar, planejar e controlar suas atividades e atender
seus requisitos, de forma a alcancar um resultado final de acordo com o planejado,
dentro do prazo e custo previsto, além do atendimento a qualidade.

Com o crescimento da quantidade e da complexidade dos projetos,
tornou-se necessaria a criacdo e o desenvolvimento de novas ferramentas e
técnicas para melhorar a utilizacdo dos recursos disponiveis para 0 seu
gerenciamento, como: mao de obra, equipamentos e materiais.

Atualmente, para que uma organizacao possa ser competitiva no mercado
globalizado, se faz necessario uma boa gestdo sobre seus projetos, de forma a
produzir os melhores resultados possiveis, dentro dos prazos estabelecidos em
contrato, utilizando as boas praticas difundidas pelo Guia PMBOK, através do
gerenciamento de projeto.

O gerenciamento de projetos € de fundamental importancia para obtencéo
de resultados satisfatorios entre contratada e contratante, pois devido a uma cultura
no setor e complexidade dos projetos, fica evidente a necessidade de um escopo
bem definido, de modo a facilitar a gestédo do tempo de projetos, permitindo assim
gue as organizacOes ndo sejam penalizadas, de forma a acarretar atraso em seus
projetos, ocasionando custos acima do orcado, assim como a insatisfacdo dos
clientes.

A proposta para formalizagdo e sistematizagdo das tarefas, atividades,
recursos e controle sédo relatados na secdo 2 Fundamentacdo Teolrica, em que
apresenta o tema da gestdo de prazo de projetos, baseada na literatura pesquisada.
Na secdo 3 é descrita a Metodologia aplicada neste trabalho. Na secdo 4 é
apresentado o estudo de caso realizado, demonstrando a Analise dos Resultados.

Por fim a secdo 5 traz as principais conclusées do estudo desenvolvido e sugestdes
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para futuros trabalhos. Nesta pesquisa o enfoque concerne ao gerenciamento de
tempo no projeto, que inclui 0s processos necessarios para assegurar que o projeto

seja concluido dentro dos prazos previstos conforme definidos em cronograma.

1.1 Objetivos

1.1.1 Objetivo geral

Analisar um modelo de referéncia de gestao do tempo de projeto utilizado

para construcao e montagem de manifolds terrestres na industria do petroleo.

1.1.2 Objetivos especificos

- Estabelecer as etapas do processo de fabricacdo e o modelo de
gerenciamento de tempo de projeto utilizado para construcdo e montagem de
manifolds para industria do petroleo;

- Analisar o processo fabril e as atividades de construcdo e montagem de
manifolds para industria do petr6leo com a utilizacdo das ferramentas de engenharia
no processo produtivo;

- Propor melhorias no gerenciamento de tempo do projeto para o processo de

construgdo e montagem de manifolds para industria do petroleo.

1.2 Justificativa

Este trabalho se justifica pela importancia do planejamento e controle na
realizacdo de gerenciamento de projetos em qualquer area de conhecimento, com
foco nos conhecimentos da Engenharia de Producgéo, e as boas praticas do PMBOK,
além da utilizacdo das ferramentas da qualidade, de forma a solucionar problemas
oriundos do processo da construcdo e montagem de manifolds para industria
petrolifera. O assunto abordado também é de grande importancia para aplicacdo dos
conhecimentos académicos adquiridos no curso de Engenharia de Produgéo.

Com a utilizacdo das boas praticas do PMBOK na area de conhecimento
do gerenciamento de tempo, procura-se otimizar os servicos oferecidos para que
sejam alcancados os prazos estabelecidos em um contrato, utilizando a eficiéncia do
planejamento para controlar projetos. O uso das ferramentas da qualidade € de
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fundamental importancia para avaliar problemas ou defeitos no processo, e propor
solugdes, garantindo assim, a continuidade do projeto e a eficacia do controle de

processo.



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Neste capitulo, serdo apresentados conceitos, tipos e caracteristicas dos
projetos, assim como as boas praticas difundidas pelo Guia PMBOK, suas areas do
conhecimento em gerenciamento e a caracteriza¢cdo dos manifolds.

A razao pela qual se utilizou gerenciamento do tempo de projetos como
foco principal para este trabalho foi a existéncia de algumas especificidades em sua
concepgao construtiva, como: quantidade de linhas de producao, linhas de conjunto,
linhas de teste, diametro de tubulacdo, todos estes a serem definidos no
detalhamento do projeto, de acordo com a necessidade do campo produtor e da
estacdo de tratamento de 6leo e agua, ou seja, cada manifold pode ser considerado
como um empreendimento Unico com inicio, meio e fim, com objetivo claro e com

prazos definidos.

2.1 Producéao por Encomenda

Este tipo de producdo contratada ou realizada sob encomenda é
produzida especialmente a pedido dos clientes. Os produtos sao fabricados de
acordo com as especificacbes solicitadas por eles, ou seja, possui um alto grau de
customizacdo. Logo o processo de producéo precisa ser dinamico para acomodar as
diversas variedades, desde um produto inédito a um produto escolhido entre um
conjunto de opc¢des. Geralmente a producdo por encomenda acarreta uma grande
variedade de operacdes para cada pedido durante o processo de fabricacgéo,
proporcionando assim a nao padronizacdo de um plano de fabricacdo rotineiro.
Sendo assim, o pedido realizado pelo cliente € que vai definir como sera realizado o

planejamento e controle da producao (TUBINO, 1999, p. 68).

2.2 Projeto

Quando se pretende desenvolver um trabalho organizado, onde é
necessario um acompanhamento preciso de seu desenvolvimento, recomenda-se
que seja elaborado um projeto.

Vargas (2005, p. 8), define projeto como:
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[...] um empreendimento ndo repetitivo, caracterizado por uma sequéncia
clara e légica de eventos, com inicio, meio e fim, que se destina a atingir um
objetivo claro, definido, sendo conduzido por pessoas dentro de parametros
predefinidos de tempo, custo, recursos envolvidos e qualidade.

Projeto pode ser considerado como um empreendimento Unico com inicio
e fim determinados de modo que o seu planejamento seja realizado de forma
progressiva e organizada, onde é possivel entender claramente o que se pretende
realizar, com estimativas do que podera acontecer durante o seu desenvolvimento e
quando terminara, podendo seus objetivos predefinidos ser atingidos ou nao
(CAVALIERI apud DINSMORE, 2005, p. 1).

2.3 Escopo do Projeto

Para Slack (2009, p.47), o escopo de um projeto identifica seu conteudo
de trabalho e seus produtos ou resultados. E essencialmente um exercicio de
estabelecimento de fronteiras que tenta determinar a linha diviséria entre o que cada
integrante do projeto vai realizar e 0 que nao vai realizar.

Segundo Vargas (2005, p.49), o escopo de um projeto é definido como
sendo o trabalho a ser realizado para garantir a entrega de um determinado produto
ou servigco desejado abrangendo todas as suas especificagdes e funcdes.

Assim é possivel considerar o escopo de um projeto, fundamental para
garantir gue 0 mesmo seja cumprido e que todas as partes necessarias estejam

inseridas, assegurando sua finalizagdo com éxito.

2.4 Estrutura Analitica de Projeto (EAP)

Segundo Valle et al. (2010, p. 146), a EAP é:

[...] uma ferramenta de decomposicao das entregas e trabalho do projeto
em componentes considerados mais adequados para o planejamento e
controle. Assim, sao originados niveis, sendo que cada nivel descendente
representa um maior grau de detalhamento do projeto.

A Estrutura Analitica de Projeto € uma ferramenta de decomposi¢édo dos
pacotes de entregas em partes menores. A EAP é estruturada da atividade macro
para a mais especifica, necessaria para o bom desenvolvimento de um projeto, ou

seja, € a subdivisdo das entregaveis em partes menores, com o objetivo de facilitar
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no planejamento das atividades e no gerenciamento da obra, afim de finalizar o
escopo com sucesso (VALLE et al., 2010, p. 82).

No entanto, existem formas de demonstrar a elaboracédo e decomposicao
de uma EAP hierarquica (representacdo em forma de organograma) ou analitica
(representacdo em forma de tabelas), utilizando o escopo principal do projeto como
um todo, partindo dos pontos mais gerais para 0S Seus componentes mais
particulares, ao passo que, o segundo nivel define as atividades menores, que por
sua vez comeca a se ramificar em niveis mais baixo, chamado de pacotes de
entregas. Esse tipo de decomposicdo € chamada de abordagem top-down (PMI,
2008, p. 101).

Portanto, € essencial para um projeto a criacdo de uma EAP detalhada de
seu escopo, de maneira que facilite o planejamento das atividades e que suas
entregas sejam alcancadas, facilitando assim, a gestdo do projeto durante a
execucado e o cumprimento dos prazos estabelecidos no cronograma, de forma a

alcancar um resultado satisfatorio.

Figura 01- Exemplo de EAP hierarquica

0.0 Piscina

1.0 20 30 4.0
Paisagismo Ezcavacio Concreto Encanamento
1.1 Projetar o | | 2.1 Escava o | | 3.1 Criar | 4.1 Construir uma
Paisagismo buraco formas casa de maquinanos
1.2 Pedidosz | | 2.2 Femdover 3 o 3.2 | 4.2 Instalar o=
M Fecebimento das tema Concretar encanamentas
plantas
1.3 Plantar L | 2.3 Colocar solo | | 3.3 Remowver as | | <3 Instale a bomba
az Plantas aravel formas de agua
1.4 Construir || 3.4 Fintar e colocar o 4.4 Instalar os
o Patio piso — equipamentos de
limpeza

Fonte: Mattos (2010)

A Figura 01 mostra uma EAP hierarquica, que objetiva construir uma
piscina, onde é representada, na forma de organograma, a decomposi¢cdo do
escopo, tendo como principais atividades paisagismo, escavagado, concreto,

encanamento. Observa-se a ramificacdo dessas atividades em niveis mais baixos,
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chamado de pacotes de entregas. Essa decomposi¢ao facilita o planejamento e o

gerenciamento da obra, afim de executar o escopo do projeto com sucesso.

Quadro 01- Exemplo de EAP analitica

Atividade
item Descricdo
0.0 | Piscina
1.0 Paisagismo
1.1 Projetar Paisagismo
1.2 Pedidos/ Recebimento. Plantas
1.3 Plantar Plantas
1.4 Construir Patio
2.0 Escavacao
2.1 Escavar o Buraco
2.2 Remover a Terra
2.3 Colocar Solo Aravel
3.0 Concreto
3.1 Criar Formas
3.2 Concretar
3.3 Remover as Formas
3.4 Pintar e Colocar o Piso
4.0 Encanamento
4.1 Construir Casa de Maquina
4.2 Instalar Encanamentos
4.3 Instalar a Bomba de agua
4.4 Instalar Equipamentos de Limpeza

Fonte: Mattos (2010)

O Quadro 01 mostra uma EAP analitica com os mesmos objetivos da

EAP hierarquica, porém sua representacdo € através de tabelas, na qual a primeira

coluna mostra os itens e subitens das atividades a serem executas, enquanto a

segunda coluna mostra seus respectivos pacotes de entregas a serem realizados

para atingir o resultado comum do projeto, que € construir uma piscina.

2.5 Dicionario da EAP

Segundo Barcaui et al. (2006, p. 28), dicionario da EAP € um documento
complementar a EAP, que explica minunciosamente cada atividade a ser executada,
apresentando uma breve especificagdo da mesma e seu critério de aceitacao,

detalhando as entregas do pacote, proporcionando um aumento na probabilidade de

éxito durante a etapa de verificagado do escopo.
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De acordo com o PMI (2008, p. 106):

O dicionario da EAP é um documento gerado pelo processo Criar a EAP
gue a suporta. Fornece descricdes mais detalhadas dos componentes da
EAP, inclusive dos pacotes de trabalho e contas de controle. As
informacdes incluem, mas ndo estdo limitadas a:

» codigo identificador da conta, descrigdo do trabalho;

» responsavel pela execucao;

* lista de marcos do cronograma;

* recursos necessarios;

+ estimativa de custos;

 requisitos de qualidade;

* critérios de aceitagéao;

« referéncias técnicas;

 informacdes do contrato.

No entanto o dicionario da EAP também auxilia viabilizar a compreensao
do que deve ser feito, de forma adequada ao controle do escopo e certificar que
todos da equipe de projeto tenham uma melhor percep¢cdo comum mediante um
determinado pacote de trabalho. Ele pode ser feito em formato de tabela ou de texto
descritivo, ficando a critério do gerente do projeto junto com a sua equipe, como

mostra o Quadro 02.

Quadro 02- Exemplo de dicionéario da EAP

Item Atividade Descricao Predecessora | Critério de aceitacédo Recurso Duragédo Inicio Término

. Emitir relacéo Verificar se a

Realizar
) de material e atividade foi o )

1.0 Projeto detalhamento Projetista 10 Dias | 02/04/10 | 12/04/10

ordem de entregue em

do desenho .
compra conformidade

Fonte: Mattos (2010)

No Quadro 02 é possivel observar um exemplo de dicionario da EAP, que
mostra a informag¢do detalhada da atividade a ser executada, apresentando uma
breve descricdo da mesma, detalhando seu critério de aceitacdo, sua atividade
predecessora, 0S recursos necessarios e as datas de inicio e término para cada
pacote de trabalho, faciltando a verificacdo do escopo, assim como, cada
componente da EAP. Necessario para produzir as entregas dos pacotes de trabalho
e sua documentacéao técnica, proporcionando dessa forma uma melhor gestédo sobre

0 projeto.
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2.6 Gerenciamento de Projeto

Atualmente, o gerenciamento de projetos estda sendo implantado nas
empresas em diversos ramos de atividades, aplicado em varias areas,
principalmente em obras de engenharia.

Dessa forma é possivel identificar, analisar e propor solucdes, afim de
resolver problemas inerentes a execu¢ao de seus projetos, difundida pelo Project
Management Institute (PMI) através do Guia do Conhecimento em Gerenciamento
de Projetos PMBOK, utilizando as boas praticas desenvolvidas em gerenciamento
de projetos.

De acordo com o PMI (2008, p.38), “0 gerenciamento de projetos é a
aplicacdo de conhecimentos, habilidades, ferramentas e técnicas as atividades do
projeto a fim de cumprir 0s seus requisitos”, através da utilizacdo dos processos de
iniciacdo, planejamento, execucdo, monitoramento e controle, e encerramento,
buscando identificar suas necessidades e estabelecimento de seus objetivos.

Os processos de gerenciamento de projetos podem ser divididos em nove
areas de conhecimento, sdo elas: gerenciamento de integragdo, escopo, custo,
qualidade, recursos humanos, comunicacao, riscos, aquisicdes e tempo. Para este
trabalho sera abordado o gerenciamento de tempo do projeto, com o objetivo de
gerenciar e “[...] se concentrar nos processos relativos ao término do projeto no

prazo correto” conforme estabelecidos em cronograma (PMI, 2008, p. 6).

2.6.1 Gerenciamento de integracao do projeto

O gerenciamento de integracdo do projeto abrange os processos e
atividades que integram todas as areas do conhecimento para que possa ser
assegurada a coordenacado entre os diferentes elementos do projeto (VALLE et al.,
2010, p. 79).

2.6.2 Gerenciamento do escopo do projeto
O gerenciamento do escopo do projeto € 0 processo que garante a

inclusédo de todo trabalho requerido para que se tenha a certeza de que a equipe do

projeto realizara o trabalho necessario e que este seja bem sucedido, uma vez que a
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preocupacao fundamental do gerenciamento de escopo compreende definir e
controlar o que faz parte do escopo, ou seja, o entendimento do que esta incluido no
projeto (PMI, 2008, p. 92).

2.6.3 Gerenciamento de custos do projeto

De acordo com Valle e Guerra apud Dinsmore (2005, p. 89), o
gerenciamento de custos do projeto inclui “[...] 0S processos necessarios para
assegurar que o projeto sera concluido dentro do orgcamento aprovado”.

Desse modo, faz-se necessario definir os principais processos do
gerenciamento de custos, sdo eles: estimativa de custos, determinacdo do
orcamento e o controle dos custos. Desta forma é possivel que o projeto possa ser
concluido dentro do orgcamento aprovado e que esses processos possam interagir
entre si, sendo monitorados de acordo com as necessidades do projeto e do
gerenciamento das mudancas do orcamento na linha de base dos custos (PMI,
2008, p.141).

2.6.4 Gerenciamento da qualidade do projeto

No que concerne ao gerenciamento da qualidade, Dinsmore (2005, p.
117) destaca que “[...] deve ser direcionado tanto para o gerenciamento do projeto
como para o produto ou servico resultante do mesmo”, ou seja, garantir que o
projeto ira satisfazer os objetivos para os quais foi realizado garantindo a satisfacéo

dos clientes.

2.6.5 Gerenciamento de recursos humanos do projeto

O gerenciamento de recursos humanos do projeto objetiva principalmente
possibilitar a utilizacdo mais efetiva das pessoas envolvidas no projeto (ANSELMO,
2002, p. 52). Para gerenciar um projeto, € de fundamental importancia estar
preparado para lidar adequadamente com aqueles que sao, na maioria dos casos, 0

maior patriménio de uma organizacao: os seus empregados.
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2.6.6 Gerenciamento da comunicac¢éo do projeto

O gerenciamento da comunicag¢do inclui um conjunto de processos
exigidos para assegurar a geracao, coleta, distribuicdo, armazenamento apropriado
e o controle basico das informagdes do projeto (PRADO, 2003, p. 45).

A determinagcédo das necessidades de informacdes e comunicacdes das
partes interessadas no projeto, a disponibilizacdo das informacbes para o0s
interessados no projeto no momento oportuno, a coleta e divulgacédo de informacdes
sobre o desempenho e o gerenciamento das comunicagbes para satisfazer os
requisitos das partes interessadas e solucionar os problemas por meio delas, sao os
principais processos do gerenciamento da comunicacdo do projeto (PMI, 2008, p.
204).

2.6.7 Gerenciamento dos riscos do projeto

De acordo com Varella apud Dinsmore (2005, p. 191), o gerenciamento

de riscos:

[...] € um processo sistematico de definicdo, analise e resposta aos riscos
do projeto cujo objetivo € maximizar os eventos positivos e minimizar as
consequéncias dos eventos negativos.

Ou seja, aumentar a probabilidade e o impacto dos acontecimentos

positivos, assim como reduzir 0os acontecimentos e impactos negativos do projeto.

2.6.8 Gerenciamento de aquisi¢cdes do projeto

“O gerenciamento de aquisi¢cdes inclui 0os processos para adquirir bens e
servicos externos a empresa executora do projeto sendo discutido sob o ponto de
vista do comprador na relagdo comprador fornecedor” (HERVE apud DINSMORE,
2005, p. 215).

Ou seja, expor 0S processos que compram ou adquirem produtos,

servicos ou resultados, além do gerenciamento de contratos.
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2.6.9 Gerenciamento de Tempo do Projeto

Gerenciamento do Tempo de Projeto € uma das areas do conhecimento
difundidas pelo Guia PMBOK, fundamental para aplicacdo em um projeto, pois essa
gestdo de tempo € essencial na implantacdo dos empreendimentos, uma vez que
sdo envolvidos 0s processos necessarios para assegurar que o projeto seja
concluido no prazo previsto, dentro do orcamento planejado, sem gerar atrasos e

pricipalmente insatisfacdo mutua dos clientes (PMI, 2008, p.112).

2.6.9.1 Definigéo das atividades

“Definir as atividades que fardo parte do cronograma € o primeiro
processo no gerenciamento de tempo e, portanto, a porta de entrada no
gerenciamento de projetos”. Desse modo, se faz necessario identificar as atividades
especificas do cronograma que devem ser executadas para que se atinjam 0s
principais resultados do projeto (BARCAUI et al., 2006, p.19).

Ainda de acordo com o autor, a definicAo das atividades tem papel
fundamental no planejamento, execugdo e controle de um projeto. E através das
atividades que se delegam as ac¢0es para as pessoas envolvidas no projeto, define o
trabalho necessario para o cumprimento das entregas prometidas ao cliente,
auxiliando o célculo do custo do trabalho para a orcamentacdo do projeto.
Entretanto, sera também nas atividades que ocorrerdo 0s atrasos ou antecipacdes
durante a execugdo. E nesse ponto que podem ocorrer possiveis variagcbes de
custo, tempo e qualidade que deverao receber acdo gerencial corretiva dos gerentes
do projeto, se necessario.

Ou seja, definir as atividades é realizar a identificacdo especifica do
cronograma que devem ser realizadas para que se atinjam os principais resultados

do projeto.
2.6.9.2 Sequenciamento das atividades
O sequenciamento de atividades € uma identificacdo dos diversos

relacionamentos légicos entre atividades, em funcdo das relacdes de precedéncias

adequadas. E preciso ndo sé representar, mas documentar todos os tipos de



26

relacionamento, suas eventuais exigéncias e antecipacdes ou atrasos (BARCAUI et
al., 2006, p. 35).

Entretanto, é fundamental fornecer um suporte a execucdo posterior de
um cronograma realista e alcancavel, com o intuito de tentar minimizar problemas
futuros indesejaveis e, a0 mesmo tempo, maximizar as chances de sucesso do
seguenciamento.

Dinsmore (2005, p. 69), destaca a importancia do tempo gasto com o
planejamento em todas as fases do ciclo de vida do projeto para garantir 0 sucesso
do mesmo. E, a primeira preocupacdo do gerente € coletar e ter a disposi¢cdo 0s
documentos necessarios para o trabalho de sequenciamento de atividades, dentre
0s quais incluem-se a declaracdo de escopo do projeto e a lista de atividades obtida
por meio da decomposicédo da EAP.

Cabe ressaltar ainda que, comumente, a lista de atividades inicialmente
obtida por meio da EAP pode ser alterada durante o processo de sequenciamento

de atividades.

2.6.9.3 Rede de precedéncia das atividades

De acordo com Dinsmore (2005, p. 73), a rede de precedéncia refere-se
na verdade as atividades predecessoras e sucessoras, ou seja, define as atividades
que vem antes ou depois, definindo a ordem légica do trabalho a ser realizado,
atendendo aos objetivos do projeto. Nesta fase, pode-se definir as datas de inicio e
término de cada atividade e também se outra atividade pode ser iniciada em algum

momento anterior a finalizacdo do evento.

2.6.9.4 Estimativa de recursos das atividades

Este € 0 processo necessario para estimar o tipo e as quantidades de
recursos necessarios para realizar cada atividade do cronograma.

A estimativa de recursos das atividades é a determinacdo dos recursos,
bem como a quantidade de cada um gque sera usada e quando cada um estara
disponivel para a realizagdo do conjunto de atividades do projeto (BARCAUI et al.,
2006, p.49).



27

O principal objetivo da estimativa de recursos das atividades € auxiliar a
estimativa da duracédo de cada atividade envolvida no diagrama de rede do projeto e,
consequentemente, a duracdo do proprio projeto em si. Um fator importante na
estimativa de recursos € o nivelamento de recursos que de acordo com o PMI (2008,
p. 132):

[...] € uma técnica de andlise de rede de cronograma aplicada a um
cronograma que ja foi analisado pelo método do caminho critico. Pode ser
usado quando recursos divididos ou criticos sO0 estdo disponiveis em
determinados, em quantidades limitadas ou para manter o uso dos recursos
num nivel constante. E necessario quando os recursos foram distribuidos
demais, tal como quando um recurso foi designado para duas ou mais
atividades durante o mesmo periodo de tempo; quando recursos divididos
ou criticos s6 estdo disponiveis em certos momentos ou em quantidades
limitadas. Frequentemente pode causar a mudanca do caminho critico.

2.6.9.5 Histograma de recursos

De acordo com Barcaui et al. (2006, p. 51), o histograma de recursos €
constituido de uma representacao grafica de barras que exibem o tempo em que um
recurso € agendado e que pode influenciar na classificacédo das atividades e duragao
do projeto. Desta forma € possivel determinar se 0 nivelamento de recursos € eficaz
e, caso seja indispensavel, pode-se adaptar de acordo com a necessidade de
alocagcédo dos mesmos. A Figura 02 mostra um exemplo de histograma de recursos
no qual é possivel observar a quantidade de horas que deverao ser disponibilizadas
para equipe de projetistas, de acordo com o tempo (semana e més), durante a

execucao de um determinado projeto.

Figura 02 - Exemplo simples de um histograma de rec  ursos

200 4+

-+

Equipe-horas de projetistas sénior

9 |16 23] 30| 6 [13] 20| 27] 6 [13]20]27] 3
Jan Fev Mar Abr Mai

10

17[24] 1 [ 8 [15] 22

Fonte: PMI (2008)
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2.6.9.6 Estimativa de duracédo das atividades

Estimar a duracdo das atividades € um dos aspectos mais dificeis e
complexos do planejamento de um projeto. Entretanto, diversos fatores devem ser
considerados para a elaboragcdo adequada de uma estimativa: ameagas e
oportunidades que podem surgir ao longo do projeto; a competéncia e a
produtividade dos recursos envolvidos e a sua curva e aprendizagem (BARCAUI et
al., 2006, p. 75).

Para o PMI (2008, p. 129), estimar a duragdo das atividades € obter
“avaliacdes quantitativas do namero provavel de periodos de trabalho necessario
para a conclusdo de uma atividade do cronograma”.

A exatiddo da estimativa de duracdo da atividade pode ser aumentada
considerando o total de risco da estimativa original. Um método bastante utilizado
sao as estimativas de trés pontos que se baseiam na determinacéo de trés tipos de
estimativas: mais provavel, otimista e pessimista. Muitas vezes essa meédia ira
fornecer uma estimativa de duracdo da atividade mais exata do que a estimativa
mais provavel de um uUnico ponto. Portanto com as informacdes das estimativas de
duracdo de trés pontos é possivel estabelecer o tempo médio para o cronograma
atraveés da formula: (BARCAUI et al., 2006, p. 78).

Tm= (a+4én+b)

Em que:

Tm = tempo médio da atividade

a = tempo otimista da atividade, se baseia em um cenario para
melhor caso de duracéo da atividade.

b = tempo pessimista da atividade, se baseia em um cenario para
pior caso de duragéo da atividade.

m = tempo mais provavel para a atividade, se baseia com 0s recursos
fornecidos com maior probabilidade de serem atribuidas a sua produtividade e suas
expectativas realistas para a atividade do cronograma.

Segundo o PMI (2008, p. 127), também é possivel estimar a duragédo das
atividades através do método da opinido especializada, na qual é utilizada as

informacdes historicas, a partir de projetos anteriores semelhantes e de pessoas ou
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equipe do projeto que esta mais familiarizado com a execuc¢do dos servicos a serem
desenvolvidos na atividade especifica do cronograma, podendo ser usada sempre

que possivel.

2.6.9.7 Método do caminho critico

De acordo com o PMI (2008, p. 132), o método do caminho critico:

[...] calcula as datas tedricas de inicio e término mais cedo e inicio e término
mais tarde, para todas as atividades, sem se considerar quaisquer
limitacdes de recursos, executando uma analise dos caminhos de ida e de
volta através da rede do cronograma.

Segundo Barcaui et al. (2006, p. 93), para calcular o caminho critico, se
faz necessario a utilizacado da rede do cronograma e as estimativas de duracdo das
atividades, a partir do inicio do projeto (valor zero) somando os valores de cada um
dos caminhos, resultando no processo de andlise do caminho de ida da rede do
cronograma, obtendo assim as datas tedéricas mais cedo para cada acontecimento.
Caso existam atividades distintas na qual apontem para 0 mesmo acontecimento e
com duracdes diferentes, neste caso deve-se colocar a duracdo de maior valor na
data mais cedo. Ao final desse processo é obtido a duragdo total do projeto. Da
mesma forma realiza-se o0 processo do caminho de volta da rede, subtraindo o
tempo critico ao valor da duracéo da atividade sucessivamente. Entretanto, quando
existir a presenca de varios valores para 0 mesmo acontecimento, procede-se da
mesma forma ao realizado anteriormente, porém deve-se colocar o resultado de
menor valor, fornecendo assim as datas tedricas mais tarde.

Ainda segundo o autor, com base nas datas teoricas mais cedo e mais
tarde que caracterizam o0s eventos € possivel calcular a folga de cada atividade,
onde [...] “a diferenca entre a data mais tarde e a data mais cedo é definida como
folga total”, e aquelas atividades que apresentarem a folga zero formardo o caminho
através da rede do cronograma de menor folga total e consequentemente o de maior
duracéo para finalizar o projeto, conhecido como caminho critico, conforme mostra a

Figura 03.
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Figura 03 — Célculo do caminho critico

3 8 10 10
Fonte: Gouveia (1999, p. 13)

A Figura 03 mostra a representacao grafica de uma rede do cronograma,
onde € possivel observar as atividades que fazem parte do projeto, que sao
representadas por letras e nimeros que indicam respectivamente as tarefas a serem
executadas e sua duragdo. As setas por sua vez indicam o sentido do fluxo no
processo, onde o inicio da seta representa 0 comeco da atividade e a ponta, o fim da
mesma atividade. Os acontecimentos sdo representados por circulos, enquanto 0s
nameros que estdo representados abaixo e acima dos acontecimentos (circulos),
indicam a data mais cedo (lado esquerdo) e data mais tarde (lado direito) de
realizacdo da atividade do projeto. Os numeros indicados nos quadrados
representam a folga existente para cada atividade do projeto, no entanto as
atividades que apresentam folga zero séo consideradas atividades criticas, gerando
assim o caminho critico na rede do cronograma, no qual é definido como o caminho
A, D, F totalizando o tempo critico de 13 unidades.

Dessa forma, o caminho critico sera a sequéncia de atividades, desde o
seu inicio até o fim, de forma que, este caminho seja 0 maior tempo que sera
utilizado na rede do cronograma, ou seja, 0 caminho critico sera aquele de maior

duracéo no projeto.
2.6.9.8 Desenvolvimento de cronograma
De acordo com o PMI (2008, p. 129), o cronograma do projeto determina

as datas de inicio e término das atividades e pode exigir que o0 tempo previsto seja

reexaminado e revisado.
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O preparo do cronograma proporciona a base para muitas das funcdes
importantes que sao parte do processo de gerenciamento de projeto. Certamente o
prazo do trabalho e a gestdo da data do término do empreendimento séo os fatores
mais criticos e observados na maioria dos projetos.

De acordo com Barcaui et al. (2006, p. 82) “determinar a programacao de
um projeto ndo é uma atividade simples [...] € uma combinacdo de arte e ciéncia”.

Apesar de existirem diversas maneiras para constituir um cronograma, 0
grande desafio € buscar um jeito de executar as diferentes atividades de forma
paralela ou sequencial, considerando as atividades dependentes, de modo que
assim sejam otimizado os recursos existentes, visando a execucéo do projeto no
menor tempo e custo.

O método do caminho critico € uma ferramenta de analise de rede do
cronograma no qual utiliza-se como base de céalculo da maioria dos cronogramas de
projeto, pois através dele é possivel realizar o calculo das datas de inicio e término
mais cedo, assim como, as de inicio e término mais tarde, todas essas datas
tedricas. Esse processo determina quando o trabalho podera ser realizado, sem
considerar quaisquer limitacdes de recursos.

Também € visto que a integracdo da estimativa de duracdo da atividade,
sua sequéncia de execugao e 0s recursos que serdo utilizados ndo fazem com que
se tenha um cronograma. Ainda existem outros fatores que devem ser considerados,
como por exemplo, a disponibilidade dos recursos no momento necessario, uma vez
gue as pessoas nao possuem cem por cento de disponibilidade de tempo (tiram
férias, folgas, além de feriados, finais de semana, entre outros). Assim, além do
calendario geral do projeto, ha a necessidade de se considerar os calendarios

particulares (dos recursos humanos e materiais).

2.6.9.9 Baseline

A baseline € um modelo ou imagem do que se foi planejado na
elaboracdo do cronograma, utilizada para acompanhar o progresso do projeto no
decorrer de sua execucdo, ja com todas as mudancas aprovadas, entretanto
somente alteragbes autorizadas podem ser realizadas na baseline. Funciona como
um padréo basico oficial para os trabalhos subsequentes. Os principais motivos que

levam a sua criagcdo séo: reprodutibilidade, que seria a capacidade de recuar no
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tempo e mostrar determinado ambiente de desenvolvimento do projeto;
rastreabilidade, na qual seu objetivo seria garantir o cumprimento dos requisitos do
projeto, estabelecendo a relacéo entre predecessor e sucessor e a elaboracdo de
relatérios, que se baseia na comparacdo do conteddo das baselines (BARCAUI et
al., 2006, p. 86).

2.6.9.10 Controle do cronograma

Apés a criagdo do cronograma, entra-se na fase de execucdo e controle
do projeto. E, um dos problemas mais comuns é a fase de controle, ou a auséncia
da mesma.

De acordo com Valle et al. (2010, p. 89), o controle de prazos pode ser
visto como um processo de monitoramento continuo, envolvendo a andlise das
causas dos atrasos, seus efeitos sobre as duracdes do projeto e se esses desvios
estdo no interior das margens estabelecidas.

Esse processo deve se estender com os diversos niveis das estruturas
analiticas dos projetos, considerando o0s pacotes de trabalho, a estrutura
organizacional e de custos, visando minimizar os efeitos negativos das possiveis
variacdes no resultado do projeto, a tempo dos gestores desenvolverem as acdes
necessarias.

Keeling (2002, p. 45) propde algumas condi¢cdes e entendimentos que se
fazem necessarias para avaliar corretamente o progresso do projeto:

* Os integrantes da equipe devem compreender e estar comprometidos com a
importancia do processo de monitoracao, avaliagao e controle do projeto;

* Os pacotes de trabalho constituem a unidade basica e fundamental do projeto
em torno da qual o progresso do projeto pode e deve ser medido e avaliado;

* As informacbes usadas como datas de inicio e término planejadas, os
marcos, entre outros, para fins de controle do projeto devem ser relevantes, precisas
e acessiveis a demarcacao de tendéncias no uso de recursos do projeto;

* A medicdo dos resultados do projeto deve iniciar com uma avaliacdo do

status de todos os pacotes de trabalho existentes no projeto;
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* As informacodes coletadas e compiladas a respeito do status do projeto devem
ser ajustadas por meio do julgamento feito pelos componentes da equipe de projeto
e executivos envolvidos.

Desse modo, pode-se afirmar que o monitoramento de um projeto requer

um sistema que seja simples, continuo e adequado a sua necessidade.

2.6.9.11 Monitoramento do desempenho do cronograma do projeto

Esse processo inclui o recebimento de informagdes relevantes, ou melhor,
entradas, suficientes e precisas acerca do status do projeto, originarias de muitas
fontes, como relatérios periddicos com progresso fisico das tarefas e reunides de
avaliacao e revisdo do cronograma do projeto, chamado de cronograma base, que
fornece a base para a medi¢céo e o reporte do desempenho do projeto; relatérios de
desempenho, onde as informacdes sobre o desempenho do projeto em que se
avalia se as datas foram alcancadas; requisicbes de mudanca, podendo diminuir ou
aumentar o prazo.

Quanto a saida para controle do cronograma, se faz necessario o controle
de alteracdes do cronograma, pois qualquer modificacdo efetuada nas informacdes
dos prazos que séo utilizadas para gerenciar o projeto possa altera-lo. Entretanto &
comum tratar dos assuntos do cronograma em reunides periddicas entre Contratante
e Contratada, de forma a discutir os status das atividades, e/ou pacotes objeto do
contrato.

Para Prado (2003, p.107), as reunides devem ser formais, mesmo que
seja apenas uma reuniao interna, apenas com a equipe do projeto, de modo que a
mesma seja evidenciada através de uma ata de reunido e que um status para cada
ponto levantado seja anotado. O controle de prazos pode ser observado como um
processo de monitoramento continuo, envolvendo a andlise das causas, seus efeitos
sobre as duracdes do projeto e se esses desvios estdo dentro das margens
estabelecidas.
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2.6.9.12 Medig&o do desempenho do cronograma do pro  jeto

Esse processo consiste em comparar a atividade prevista com o realizado,
sobretudo na aplicagcdo e uso dos recursos, objetivando determinar se tal uso
contribui para o cumprimento dos objetivos do projeto.

Para Barcaui et al. (2006, p. 109), no desempenho do projeto deve ser
avaliada a extensdo das variacbes no cronograma do projeto de forma regular e
continua, para que sejam identificados quaisquer desvio de atividades, de forma
gue seja mensurado e acompanhado através do indice de desempenho de prazos e
suas variacOes, derivadas da execucdo do plano de gerenciamento do cronograma.

2.7 AcOes corretivas

A correcao do fluxo de um projeto pode fazer uso de diversas estratégias
diferentes para trazer de volta o cronograma do realizado para o previsto ou mesmo
o equilibrio entre a oferta e a demanda por recursos.

Valle et al. (2010, p. 87), relaciona estratégias que podem ser
documentadas até para servir de referéncia para futura analise, sdo elas:
replanejamento e reprogramacéo das tarefas, realocagéo de fundos, realocacao e
redistribuicédo de recursos, analise, nova designacéao de
autoridade/responsabilidade, e reducdo das duracbes com base nos custos diretos

de aceleragéo.

2.8 Analise do Valor Agregado

Esta técnica é uma ferramenta de gerenciamento da integracdo de tempo
e do custo de projetos que, segundo Vargas (2005, p. 16):

[...] tem como foco a relacdo entre os custos reais consumidos e o produto
fisico obtido no projeto por meio de uma quantidade especifica de trabalho,
ou seja, o0 que foi obtido pelo projeto em relacdo a quantidade de capital
consumido para atingir esse resultado.

Pereira (2004, p. 67), ao analisar a pesquisa efetuada pelo International
Council for Project Management Advancement Response to Standards Australia

(ICPMA), relaciona os principais beneficios da analise do valor agregado:
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[...] proporciona uma clara percepcao do status real do projeto; beneficia o
controle; possibilita a estimativa de previsoes; facilita o processo de tomada
de decisoes gerenciais/capacidade de gerenciar projetos; fornece uma fonte
independente de informacdo/método; melhora a eficiéncia do projeto;
melhora o ambiente; proporciona um aviso prévio em relacdo aos
problemas; possui uma clara aplicabilidade/alinhamento com a companhia;
possibilita a otimizacdo do trabalho; e, possui alta capacidade de receber
informacdes.

Contudo, observa-se que a analise do valor agregado possibilita uma
verificagdo de forma integrada do escopo, além dos prazos e custos do projeto. Isso
permite a identificagdo de atrasos ou adiantamentos do cronograma e de
extrapolacbes do orcamento, assim como a constatacdo da eficiéncia na utilizacéo
do tempo e dos recursos, e da possibilidade de inferéncias sobre estimativas de
concluséo e custo do projeto.

2.9 Gréafico de Gantt

De acordo com Valle et al. (2010, p. 148), o diagrama de barras (grafico
de Gantt) foi desenvolvido pelo americano Henry L. Gantt e consiste em marcacoes
de segmentos de reta em barras de um grafico, com o intuito de relacionar as
atividades do plano de projeto associadas a uma matriz de tempo, onde sé&o
marcadas para cada uma das atividades o seu inicio e 0 seu término, através de

uma barra horizontal nessa matriz de tempo, como mostra a Figura 04.

Figura 04 - Exemplo simples de um grafico de Gantt

Fonte: Martins (2008)
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Embora o grafico de Gantt seja utilizado principalmente para representar
a programacdao e controle das atividades, também € muito usado para representar a
programacao e controle de mao-de-obra, materiais e equipamentos, sendo muito
proveitoso quando se utiliza a técnica de alocacéo e nivelamento de recursos.

Entre as vantagens proporcionadas pelo grafico de Gantt destaca-se que
a possibilidade de uma visao global do planejamento e execuc¢ao das atividades ao
longo do tempo, por mostrar todas as atividades em um unico plano, assim como a
duracdo de cada atividade, além de nado requerer pessoal altamente especializado

para sua realizacao, e auxiliar os processos de alocacao e nivelamento de recursos.

2.10 Ferramentas da qualidade

Ferramentas da qualidade séo técnicas utilizadas com a finalidade de
definir, mensurar, analisar problemas ou defeitos nos processos, com 0 objetivo de
propor solucdes para os problemas ora encontrados e que de uma forma ou de outra
possam interferir no bom desempenho dos processos ou servicos nas organizacoes
(MARSHALL JUNIOR, 2006, p. 102).

De acordo com Vieira Filho (2007, p. 60), as ferramentas da qualidade,
como, Fluxograma, Diagrama de Causa e Efeito, Folha de Verificagdo, Diagrama de
Pareto, Histograma, Diagrama de Dispersdo e Cartas de Controle sédo utilizadas
desde a década de 50, com base em conceitos e praticas existentes, com o objetivo
de auxiliar no controle e planejamento das organizagfes, ou seja, desde entdo, o
uso dessas ferramentas tem sido de grande ajuda aos gestores na analise dos
dados e nas tomadas de decisbes adequadas para melhoria dos processos,
produtos ou servicos.

A Folha de Verificacdo € uma ferramenta utilizada através de um
formulario para facilitar e organizar o processo de coleta e registro de dados, com
base em observacfes amostrais, a fim de quantificar a frequéncia e posteriormente
analisar os resultados expostos, dispor os dados de uma forma mais organizada,
verificar o tipo de defeito, localizacdo e sua percentagem, assim como, auxiliar na
resolucdo ou minimizar os problemas (VIEIRA FILHO, 2007, p. 63).

Ou seja, através da Folha de Verificacdo também é possivel permitir uma
rapida percepcéo da realidade e uma imediata interpretacéo da situacéo, estudando

a distribuicdo dos valores obtidos de um item da coleta associado a um processo,
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auxiliando a minimizar os erros e problemas, através da organizacdo e exibicdo de
dados para analise e revisdes, classificando-0s exatamente no instante em que sao

coletados, como mostra o Quadro 03.

Quadro 03- Exemplo de folha de verificagao

Tipo de Defeito Freglencia Total
Mancha na porta I L 21
Risco LI L 1 e i i 35
Defeito na tranca HHE T 17
Folga I G 1 i i 29
Amassado it 03
Defeito no vidro I 05

Fonte: SEBRAE (2005)

O Quadro 03 mostra uma Folha de Verificagdo, na qual € possivel
observar informacgdes sobre os tipos de defeitos apresentados durante o processo
de fabricacéo de portas para carro, e com que frequéncia esses defeitos ocorrem em
determinado periodo de tempo, de forma a registrar os dados coletados e
posteriormente analisar os resultados expostos, auxiliando na resolugdo do
problema.

O Diagrama de Pareto € uma ferramenta utilizada através de um grafico
de barras que auxilia na identificacdo dos itens responsaveis pela maior parcela de
erros ou problema e posteriormente prioriza-los na sua resolucdo (MARSHALL
JUNIOR, 2006, p. 106).

O Fluxograma € uma ferramenta utilizada através de uma representacao
grafica/simbolos que permite determinar a visualizacado das etapas do processo de
uma organizagdo (MARSHALL JUNIOR, 2006, p. 107).

O Diagrama de Causa e Efeito € uma ferramenta utilizada para facilitar a
identificacdo das possiveis causas potenciais de um determinado problema de um
processo ou atividade, auxiliando nas acdes a serem adotadas para resolucao do
desvio apresentado, obtendo uma melhor visualizacdo da relacdo entre a causa e
efeito que provoca o problema, ampliando a quantidade de causas potenciais a
serem analisadas, permitindo definir as causas e subcausas que provocam o
problema (VIEIRA FILHO, 2007, p. 64).

Geralmente essas causas sdo organizadas em grupos de origens, onde
uma forma utilizada de agrupamento dessas causas € o 6M (Mao-de-obra, Método,

Meio Ambiente, Maquinas, Material e Medidas) ou 4M, este por sua vez, é utilizado
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em um cenario onde as causas apresentadas sdo quatro, podendo ser empregados
para este caso, quatro das seis causas supracitada nos 6M, com o objetivo de
visualizar em conjunto todas as causas associadas a um risco potencial, de forma a
facilitar o entendimento do relacionamento existente entre eles, elaborando um plano
de acao e identificacdo de solucdes para analise dos processos em busca de
melhorias, conforme mostra a Figura 05 (DINSMORE, 2005, p. 127).

Figura 05 - Exemplo diagrama de causa e efeito

Mao-de-Obra Maquina

I Maq.de costura c/defeito |

Corrente Gasta

Falta de
manutencao

Falta néo-
qualificacéo

Erro na
costura

Tesoura
peguena

Falta de
treinamento

Fadiga Camisas
com
Defeito
No. excessivo . _ EFEITO
de pessoal no Ma quz_]lldade
corte da linha
Molde SUB-CAUSA
com -
defeito _ Tecido ——
inadequado
SUB-CAUSA
CAUSA CAUSA
Metodo Material

Fonte: SEBRAE (2005)

A Figura 05 mostra um Diagrama de Causa e Efeito ou espinha de peixe
como também é conhecido, no qual observa-se a esquerda do efeito (problema no
processo) as suas potenciais causas organizadas em grupos de origens, chamados
de 4M (material, método, maquina e mao-de-obra). Através desta ferramenta é
possivel utilizar métodos adequados para identificar as causas e subcausas
utilizando um brainstorming, em seguida é realizada uma estruturacdo das causas
apresentada em funcédo do caso que cada categoria esta sendo estudada, de forma
a facilitar para os profissionais envolvidos, o entendimento dos problemas existentes

e a elaboracdo de um plano de acéo.
2.11 Manifold para industria petrolifera

Esta subsecédo abordara o conceito, a classificacdo, a construcédo e a

montagem de manifolds para a industria petrolifera.
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2.11.1 Conceito de manifold

Manifold € um conjunto de linhas de tubula¢des, composto por conexdes
(curvas, tés, reducdes, flanges), valvulas e acessorios, objetivando um melhor
aproveitamento na movimentacdo do fluido (6leo e derivados), através de dutos que
recebem o 6leo vindo dos pocos por meio das linhas de producédo, controlando o
direcionamento e a otimizacdo do sistema de producdo de petroleo, diminuindo
consideravelmente o numero de dutos que deveriam ser interligados nas estagfes

coletoras de separacgédo e tratamento de 6leo (ZATTONI, 2005, p. 45).
2.11.2 Classificacéo

O manifold pode ser subdividido em dois tipos: manifold de odleo e
manifold de injecdo de agua. O primeiro objetiva receber o fluido extraido de varios
pocos de petroleo através dos dutos ao mesmo tempo. ApOs essa recepc¢dao, o fluido
€ enviado normalmente por um unico duto (linha de conjunto), geralmente para a
estacao coletora, otimizando assim a quantidade de linhas necessarias nas estacfes
coletoras de separacéo e tratamento de dleo.

O segundo é destinado a recepgdo de agua das estac6es de bombeamento
através de um unico duto, e apoés a referida recepcéo, a agua é distribuida por varios
dutos e injetada nos pocgos, aumentando a pressao interna nas formacgbes
geoldgicas dos reservatorios, favorecendo o aproveitamento do Oleo a ser extraido,
aumentando a producéo de petréleo (ZATTONI, 2005, p. 60).

2.11.3 Construgédo e montagem de manifold

Para executar a construgdo e montagem dos manifolds, se faz necessario
definir o projeto executivo (de detalhamento), e que a partir deste seja
disponibilizado uma copia para a equipe de fabricacdo na oficina de campo (pipe
shop), onde sdo construidos e montados através da unido de tubos, conexdes,
flanges, valvulas, etc, pelo processo de soldagem ou enroscamento.

Para a execucdo das soldas é necessario que seja elaborada a
documentacéo de especificacdo do processo de soldagem (EPS) por um profissional
qualificado e certificado (Inspetor nivel 2 de solda) pela Federagdo Brasileira de

Tecnologia da Soldagem (FBTS), com o objetivo de validar o processo a ser
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utilizado no pipe shop. Essa EPS deve estar em conformidade com as normas
nacionais e/ou internacionais, também conforme norma PETROBRAS N-133
(soldagem), na qual define as condi¢des exigiveis e as praticas recomendadas para
execucao da soldagem, empregada em fabricacdo e montagem de equipamentos e
estruturas (PETROBRAS N-133, 2005, p. 6).

Quanto a construcdo e montagem dos manifolds, se faz necessario
especificar os materiais que serdo empregados no projeto de acordo com a norma
N-76, na qual padroniza os materiais para tubulacbes metalicas a serem utilizadas
nas instalacbes de refino e transporte da PETROBRAS. Para a fabricagdo e
montagem de tubulacdo metdlica deve-se seguir a norma N-115, que define as
condicbes minimas exigiveis em unidades industriais, instalacées de superficie de
dutos, etc, todas normas PETROBRAS. Além dessas normas, deve-se atender
também a norma internacional ASME B-31.3 que estabelece os requisitos minimos
para projetos de tubulagdes de processo (TELLES, 2003, p. 55).

O processo de construcdo dos manifolds consiste nas etapas de
fabricacdo dos subconjuntos de uma linha, chamado de spool, no qual é formado
pelo menos por uma conexao e um trecho de tubo, ou conexdes, e por sua vez ao
serem montados formam o manifold. Apds a fabricagcdo dos spools realiza-se a
etapa de preparacdo das superficies interna e externa através do jateamento
abrasivo, em seguida aplica-se um revestimento a base de tinta com o objetivo de
formar uma protecédo por barreira na tubulacdo, minimizando a corrosao proveniente
do fluido que passa no interior do manifold, assim como, a corrosao externa
provocada pela acdo do ambiente atmosférico (PETROBRAS N-115, 2010, p. 10).

Para construir tubulacbes metalicas, se faz necessario utilizar e aplicar as
especificacdes técnicas de engenharia, na qual definem os tipos de materiais que
serdo usados, de acordo com os fluidos utilizados nas tubulagdes e suas condi¢cdes
adversas de operagdo. Essas especificacdes técnicas tém por objetivo auxiliar na
execucao do projeto, sobretudo nas definicdes e especificacbes dos acos carbonos
e suas ligas, quanto sua aplicabilidade e padronizacdo, baseados em normas
técnicas nacionais e/ou internacionais (ABNT NBR 14842, ASTM A 530, APl SPEC
5L, ASME B 31.3), contribuindo assim, para um bom desenvolvimento do projeto e
sua execucéao (TELLES, 2003, p. 115).



3 METODOLOGIA

Neste capitulo, sera apresentada a metodologia utilizada para o

desenvolvimento do presente estudo.

3.1 Método

Demo (2006, p. 34) insere a pesquisa como atividade cotidiana
considerando-a como uma atitude, um “guestionamento sistematico critico e criativo,
mais a interven¢do competente na realidade, ou o didlogo critico permanente com a
realidade em sentido tedrico e pratico”.

Para realizacéo desse estudo foi utilizada uma pesquisa descritiva do tipo
estudo de caso, buscando examinar um fendmeno para descrevé-lo de forma
integral ou diferencia-lo da metodologia utilizada antes da implementacdo do
gerenciamento de tempo de projeto, ou seja, aprimorar as idéias de modo a
possibilitar e considerar aspectos relativos ao caso estudado.

A pesquisa realizada neste estudo pode ser classificada como aplicada,
visto que esta vinculada a uma organizacdo e objetiva estudar um caso pratico.
Quanto ao género, a pesquisa é descritiva, sendo de carater real com a utilizacdo de
boas préticas, de forma a produzir melhorias no desempenho das atividades de
constru¢cdo e montagem de manifold, através da coleta de dados em campo, de
modo a facilitar o entendimento difundido pelo Guia PMBOK, possibilitando assim, a
elaboracdo de um plano de acdo e identificacdo de solucdes para andlise das
evidéncias e a busca de melhorias para o processo produtivo.

A partir desse estudo de caso, se tem por objetivo, designar um método
da abordagem quantitativa e qualitativamente, das atividades utilizadas para um
melhor gerenciamento de tempo de projeto através dos resultados no capitulo 4.

A metodologia utilizada no presente trabalho baseou-se primeiramente
em referéncias bibliograficas para apresentar teorias a respeito do tema, antes de
introduzir o estudo de caso de uma empresa contratada para executar a construcao

e montagem de manifolds para a industria do petroleo.
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3.2 Coleta de dados

Os dados apresentados neste presente trabalho foram coletados
diretamente com a empresa Vipetro, que forneceu documentos inerentes ao
gerenciamento de projeto do processo de construcdo e montagem de manifolds.
Foram utilizados técnicas de observacao direta e aplicacdo do instrumento de coleta
de dados através de folha de verificacdo, registro fotografico do processo de
construcdo e montagem dos manifolds, levantamentos da producgédo realizada no
pipe shop e acompanhamento de todas etapas do processo de fabricacéo, visto que

a andlise dos resultados coletados sera descrito no capitulo 4.

3.3 Ambiente de estudo

O ambiente pesquisado envolveu a empresa Vipetro, localizada na cidade
de Carmoépolis-SE, que presta servicos de engenharia e montagem dentro da
unidade (on shore) e fora da unidade (off shore) para empresas petroliferas em todo
o Nordeste, desde 1979. Esta empresa foi contratada pela industria do petréleo
(PETROBRAS) para construir e montar manifolds de 0Oleo e injecdo de agua para

campos terrestre produtores de petrdleo no estado de Sergipe.



4 ANALISE DOS RESULTADOS

Neste capitulo serdo mostrados os resultados do estudo de caso
realizado numa empresa de Engenharia e Montagem, contratada pela indastria do
petréleo para construir e montar manifolds de 6leo e injecdo de agua para campos

terrestre produtores de petroleo.

4.1 Processo de construcdo e montagem de  manifolds

A empresa estudo de caso utiliza o processo de soldagem na
construcédo de spools, que sédo subconjunto de uma linha, formado pelo menos por
uma conexao e um trecho de tubo, ou duas conexdes, que € montado em fabricas
ou oficinas de campo (pipe shop) para a fabricacdo de manifolds. Apds a execucao
das juntas soldadas, séo realizados 0s ensaios nado destrutivos, testes hidrostaticos,
pinturas interna e externa, montagem do manifold e interligacdo do mesmo com
equipamentos e ou tubulacdes existentes. Em seguida, serdo mostradas as etapas
correspondentes para a construgdo dos spools, montagem e interligacdo dos
manifolds.

O corte dos tubos é executado através de serra hidradlica, corte a quente

(oxi-acetileno) ou lixadeira de corte, conforme mostrado na Figura 06;

Figura 06 - Corte dos tubos

Fonte: Autor (2011)

O biselamento é a operacdo de esmerilhamento das extremidades de

tubos e/ou conexdes para atender a especificacdo de procedimento de soldagem,
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gque determina as dimensdes do bisel, ou chanfro, de forma que esse corte, forma
um angulo de aproximadamente 37° conforme mostrado na Figura 07,

Figura 07 - Biselamento

Fonte: Autor (2011)

A aplicagdo de verniz é realizada nas extremidades do tubo em suas
partes esmerilhadas, com o objetivo de evitar que ocorra 0 processo de oxidacgao.
Esse verniz é uma variavel essencial para a elaboracdo da especificacdo de
procedimento de soldagem, pois a ndo aplicagdo deste, pode interferir nos
resultados dos ensaios mecéanicos a serem realizados (dobramento, charpi, tracdo),
conforme mostrado na Figura 08;

Figura 08 - Aplicagcao de Verniz

Fonte: Autor (2011)

O ponteamento consiste no acoplamento ou unido de tubo-tubo e/ou tubo-
conexdao (flanges, tés, reducdes, etc.), através do processo de soldagem TIG e faz-
se necessario que a tubulacédo a ser ponteada deva estar nivelada e esquadrejada,
seguindo as tolerancias de ajustes estabelecidas nas normas PETROBRAS N-115 e
N-133, conforme mostrado na Figura 09;
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Figura 09 - Ponteamento da Tubulacéo

Fonte: Autor (2011)

A solda de enchimento / acabamento é a etapa onde é realizada a
soldagem de raiz, enchimento e acabamento, conforme a especificacdo de
procedimento de soldagem, nas pecgas ponteadas anteriormente, em atendimento
as normas ASME B 31.3 e PETROBRAS N — 133, mostrado na Figura 10;

Figura 10 - Solda de Raiz, Enchimento e Acabamento

Fonte: Autor (2011)

Esta etapa é responsavel em executar o desempeno de todas as pecas
(spools) que foram fabricados, de forma que seu objetivo é endereitar, ou melhor,
corrigir possiveis empeno proviniente do processo de soldagem, devido ao aporte
térmico sofrido nesse processo, no qual é realizado com o auxilio de uma prensa

hidraulica, conforme mostrado na figura 11;
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Figura 11 - Desempeno dos Spools

i | EA

i

Fonte: Autor (2011)

A tipagem dos spools é a etapa onde é realizado a identificacdo dos
spools, através de marcadores tipo puncédo, com o objetivo de auxiliar a montagem,
diminuindo assim o tempo, em func¢do das similaridades, ou melhor, de verificar as
dimensoes, facilitando a montagem dos manifolds e a rastreabilidade do processo
de fabricacéo, conforme Figura 12;

Figura 12 - Identificacdo dos Spools

Fonte: Autor (2011)

O ensaio nao destrutivo (END) é responsavel pela verificacdo da
conformidade do processo de soldagem dos spools, de forma a garantir as
tolerancias prevista na norma de projeto ASME B.31.3 e complementada pela ASME
IX. Durante todo o processo de fabricacdo dos spools sao realizados os seguintes
ensaios nao destrutivos:

e O visual das soldas é o ensaio onde sdo inspecionadas todas as juntas
soldadas (100%), através do exame visual, em seguida emitido um relat6rio

referente a execucado e conformidade desssas juntas soldadas;
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e O raio X / ultrasom é o ensaio no qual apds o processo de soldagem da
fabricacdo dos spools sao realizados o exame de Raio X / Ultrasom, com 0 objetivo
de detectar descontinuidade nas juntas soldadas, em conformidade com a ASME B
31.3 e PETROBRAS N-133. O percentual a ser ensaiado sera de acordo com essas
normas e a documentacdo de Instrugcdo de Execucdo e Inspecdo de Soldagem
(IEIS);

e O liguido penetrante é o ensaio no qual seu principal objetivo é detectar
trincas superficiais nas juntas soldadas, através da aplicacdo de trés produtos
distintos: Removedor, Penetrante e Revelador. O percentual a ser ensaiado sera de
acordo com as normas e documentacdes técnicas pertinentes (IEIS);

Esses ensaios séo realizados por empresas especializadas e certificadas,
que na verdade sao subcontratada pelas empresas que necessitam desse tipo
especifico de servico. Entretanto, a empresa em estudo sO realizou a
subcontratacdo apds dois meses do inicio da fabricacdo dos spools no pipe shop,
impactando na continuagdo dos servicos, devido ao grande volume de pecas a
serem ensaiadas. Com isso, ocasionou atraso no cronograma das atividades
dependentes impactando de forma geral na construgcéo dos manifolds.

» ApOs a etapa de pré-montagem, é realizado o teste hidrostatico de acordo
com a norma PETROBRAS N-115, com objetivo de identificar se existe algum
vazamento nas juntas soldadas, devido a possiveis falhas de materiais durante o
processo de soldagem dos spools, e que o END nado tenha detectado e/ou tido
realizado esse ensaio, porque normalmente, de acordo com a classe de inspecéo de
soldagem, ndo sao realizados o0 ensaio em 100% dessas juntas, de acordo com a

norma citada, conforme mostrado na Figura 13.

Figura 13 - Teste Hidrostatico
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A pintura interna é a etapa responsavel em realizar o revestimento interno
dos spools, tédo logo seja concluido a fase de todo o processo de fabricacédo e seus
ensaios pertinentes. Esse servico é subcontratado, em virtude que a empresa
contratada ndo detém espertizes nesse processo, uma vez que se trata de uma
atividade especifica com equipamentos especiais para executar o revestimento
eletrostatico. Esta técnica objetiva diminuir o atrito, devido ao grau de acabamento
obitido na superficie pintada, facilitando assim o deslocamento do fluido, além de
minimizar a corrosdo interna dos manifolds e proporcionar uma vida util maior nas
tubulagdes.

Esta etapa tem sido um dos fatores que contribui para o atraso do
cumprimento do cronograma, pois leva-se em média trinta dias para ser executado
todo o processo, desde a logistica de transporte dos spools até a empresa de
resvestimento interno para execug&o do servigco e 0 seu retorno.

A pintura externa é a etapa responsavel em realizar o revestimento
externo dos spools, tdo logo seja concluido a pintura interna dos mesmos. Para
execucao desta etapa faz-se necessario que sejam cumpridos as seguintes fases:

« Jateamento da superficie externa, nesta fase realiza-se o tratamento
superficial do metal, com o objetivo de eliminar as impurezas contaminantes (graxa,
oleo, ferrugem) e abrir um perfil de rugosidade na area a ser pintada, de forma a
ancorar os substratos da tinta, de acordo com a norma PETROBRAS N-9. Para
tanto, o0 acabamento da superficie deve ficar ao metal quase branco, denominado
SA 2 Y5

* Pintura de fundo, esta fase é realizada apés a conclusdo do jateamento dos
spools, através da aplicacdo da tinta especifica para cada condi¢cdo de pintura de
acordo com a norma PETROBRAS N-442, e tem como objetivo formar uma camada
protetora no substrato (metal), evitando assim a corrosdo atmosférica, através da
proteg&o por barreira;

* Pintura de acabamento € a fase final do processo de pintura, e sua principal
func@o € estética e de seguranca, além de auxiliar também na protecdo contra a
corrosdo atmosférica. Outra finalidade é indicar o tipo de fluido que circula no inetrior
da tubulacéo através de uma cor especifica, na qual € definida pela NR-26.

A montagem e interligacdo é a etapa final do processo de construcéo e

montagem dos manifolds realizada ap6s a conclusdo das fases descritas
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anteriormente. Nessa etapa € executada a montagem dos conjuntos de spools no
canteiro de obra da contratada, na qual formardo o manifold que € o objeto final do
projeto, e em seguida transportado para o local definido pela contratante para a
realizacdo de sua interligacdo com os sistemas de tubulacdes ja existentes, ou
melhor, a montagem definitiva nas areas existentes e/ou novas, através de solda de

campo, ligacoes rosqueadas ou flangeadas, conforme mostrado na Figura 14.

Figura 14 - Manifold de injecdo de agua montado e Interligado
3

-7

Fonte: Autor (2011)

4.2 Analise do processo de fabricacdo e gerenciamen  to de tempo da empresa

estudo de caso

Face ao estudo realizado, observou-se que a empresa estudo de caso
nao apresentava resultado satisfatorio no tocante dos processos necessarios para
gerenciar o tempo do projeto, que sao: definir e sequenciar as atividades, estimar 0os
recursos e a duragdo das atividades, desenvolver e controlar o cronograma, uma
vez que, a empresa apresentou como modelo de gerenciamento de tempo de
projeto 0s seguintes processos: cronograma, definicdo das atividades e recursos.
Nesses documentos apresentados foi evidenciado o ndo atendimento aos prazos
estabelecidos em cronograma, sem a preocupagdo em monitorar e revisar o
cronograma através do nivelamento dos recursos necessarios para entregar 0s
pacotes de trabalhos nas datas estabelecidas como padrao oficial das atividades
que foram planejadas para os trabalhos subsequentes do cronograma, também
chamada de baseline.

O processo de fabricagdo dos spools no pipe shop ndo estava com o

sequenciamento logico de producéo, suas etapas de fabricacdo eram desenvolvidas
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aleatoriamente, assim como a distribuicdo de recursos para a realizagdo do projeto
de construcédo e montagem dos manifolds.

O Quadro 04 mostra as quantidades necessarias e estabelecidas pela
empresa estudo de caso, para ser executada em cada atividade envolvida no
processo de construcdo e montagem dos manifolds, com o objetivo de atendimento

aos prazos estabelecidos em cronograma.

Quadro 04 - Processo de fabricacdo e montagem de  manifold

Planejamento do Processo de Fabricagdo e Montagemd  os Manifold’s

Quantidade Prevista por
Etapa Atividade Periodo
Corte dos Tubos 150 cortes / dia
Biselamento/Aplicacéo verniz 300 bisel / dia
Ponteamento 120 juntas / dia
L Solda de Enchimento/Acabamento 120 juntas / dia
Fabricacdo
Desempeno dos Spools 45 spools / dia
Tipagem dos Spools 100 spools/ dia
Ensaios ndo Destrutivos 25 juntas / dia
Teste Hidrostatico 1 manifold / semana
. Pintura Interna 1 manifold / semana
Revestimento
Pintura Externa 1 manifold / semana
Montagem Montagem e Interligacéo 1 manifold / semana

Fonte: Autor (2011)

De acordo com os dados coletados, a empresa estudo de caso realiza as
atividades mostradas no Quadro 04, porém ndo cumpre o sequenciamento logico
das atividades de fabricagcdo, ocasionando assim, 0 ndo cumprimento as metas
estabelecidas. Também observou-se que a empresa em estudo segue de forma
aleatoria o0 processo de fabricacdo dos spools, provocando atraso no atendimento
das quantidades previstas por periodo, ou seja, dessa maneira ndo foi atingindo as
boas préticas de engenharia e gerenciamento de tempo do projeto. A Figura 15
mostra o Fluxograma para o processo de fabricacdo dos manifolds, objetivando
facilitar a comunicacdo entre as pessoas envolvidas e identificar oportunidades de

melhoria para o processo fabril.



Figura 15 — Fluxograma do processo fabril do manifold
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Fonte: Autor (2011)
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Entretanto, conforme dados coletados, verificou-se que estava

acarretando perdas de tempo durante a construcao e montagem de spools, de forma

gue a movimentagao das pecas nas oficinas de campo (pipe shop) pudessem seguir

as etapas sequenciais de soldagem, proporcionando assim, a ndo otimizacdo dos

recursos humanos e de equipamentos disponibilizado na empresa, contribuindo no

aumento do lead time do processo.
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Durante o estudo, foi observado varios problemas no processo fabril que
também impactavam nos prazos estabelecidos para a construgdo e montagem dos
manifolds, com isso houve a necessidade de utilizagdo da ferramenta da qualidade
bastante difundida na engenharia, o Diagrama de Causa e Efeito, na qual ajuda na

identificacdo de causas e efeitos qualitativos de cada problema, conforme mostra a

Figura 16.
Figura 16 — Diagrama de causas e efeito
Mé&o de Obra Maquina
; an_nt_ Falta de Maquina de solda
Ealta de insuiiciente manutencéo com defeito
treinamento
Fadiga - Serra hidraulica
— Maq. Solda com defeito
Desmotivacio | insuficiente
\ Atraso na
- /" - fabricacao
Prazo, ndo existe Espaco fisico do manifold
pronta entrega insuficiente
Atraso - Sequenciamento
Quant. na RM E)?:é%grgznégg; logico das atividades
insuficiente insuficiente
Processo de Soldagem
Matéria Prima Método

Fonte: Autor (2011)

Através da elaboracdo do Diagrama de Causa e Efeito foi possivel
identificar as causas dos problemas que contribuiam para o atraso na fabricacdo dos
manifolds e, consequentemente, na entrega dos pacotes de trabalhos definidos em
cronograma, acarretando assim, o nhdo cumprimento aos prazos estabelecidos em
contrato. Com essa técnica foi possivel enriquecer a analise e identificacdo de
solugdes para o processo de fabricagédo e busca de melhorias para o gerenciamento
do projeto.

Os Quadros a seguir mostram informacgdes coletadas durante a producéo
no processo de construgcdo e montagem dos Manifolds num periodo de quatro
semanas realizada no més de Fevereiro, com a utilizagdo de uma das Ferramentas
de Engenharia (qualidade), a Folha de Verificagdo, com o objetivo de avaliar o

cumprimento das metas estabelecidas de producdo programada X realizadas e
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analisar em que nivel elas estdo, através do seu indice de cumprimento da

programacao (ICP).

Quadro 05 - Producao 12 Semana de Fevereiro

Atividade Previsto Realizado Unidade ICP
Corte dos Tubos 750 650 Cortes/dia | 86%
Biselamento/Aplicacdo verniz 1500 1300 Bisel/dia | 86%
Ponteamento 600 525 Juntas/dia | 87%
Solda de Enchimento/Acabamento 600 475 Juntas/dia | 79%
Desempeno dos Spools 225 200 Spool /dia | 89%
Tipagem dos Spools 500 400 Spool /dia | 80%
Ensaios ndo Destrutivos 125 70 Juntas/dia | 56%
Fonte: Autor (2011)
Quadro 06 - Producao 22 Semana de Fevereiro
Atividade Previsto Realizado Unidade ICP
Corte dos Tubos 750 630 Cortes/dia | 84%
Biselamento/Aplicacdo verniz 1500 1260 Bisel/dia | 84%
Ponteamento 600 505 Juntas/dia | 84%
Solda de Enchimento/Acabamento 600 485 Juntas/dia | 81%
Desempeno dos Spools 225 195 Spool /dia | 86%
Tipagem dos Spools 500 390 Spool /dia | 78%
Ensaios ndo Destrutivos 125 80 Juntas/dia | 64%
Fonte: Autor (2011)
Quadro 07 - Producao 3% Semana de Fevereiro
Atividade Previsto Realizado Unidade ICP
Corte dos Tubos 750 670 Cortes/dia | 89%
Biselamento/Aplicacdo verniz 1500 1340 Bisel/dia | 89%
Ponteamento 600 535 Juntas/dia | 89%
Solda de Enchimento/Acabamento 600 495 Juntas/dia | 82%
Desempeno dos Spools 225 205 Spool /dia | 91%
Tipagem dos Spools 500 405 Spool /dia | 81%
Ensaios ndo Destrutivos 125 80 Juntas/dia | 64%
Fonte: Autor (2011)
Quadro 08 - Producao 42 Semana de Fevereiro
Atividade Previsto Realizado Unidade ICP
Corte dos Tubos 750 700 Cortes/dia | 93%
Biselamento/Aplicacéo verniz 1500 1400 Bisel/dia | 93%
Ponteamento 600 525 Juntas/dia | 87%
Solda de Enchimento/Acabamento 600 475 Juntas/dia | 79%
Desempeno dos Spools 225 200 Spool /dia | 89%
Tipagem dos Spools 500 400 Spool /dia | 80%
Ensaios ndo Destrutivos 125 85 Juntas/dia | 68%

Fonte: Autor (2011)

Os Quadros 05, 06, 07, 08, mostram o resultado da producéo realizada

durante um periodo de quatro semanas referente a cada atividade correspondente

ao processo de fabricacdo dos manifolds, onde € observado a quantidade prevista
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pelo planejamento, assim como a realizada. Com base nos dados coletados, foi
possivel calcular o ICP de cada atividade, visto que, o0 seu resultado esperado, maior
ou igual a 100%, seria a meta ideal e satisfatéria para atender o cumprimento dos
prazos estabelecidos em cronograma e consequentemente a entrega do projeto
dentro do prazo. No entanto, os resultados obtidos durante esse acompanhamento
apresentaram o seu ICP abaixo do esperado, ocasionando atraso nas entregas
parciais dos pacotes de trabalho e consequentemente o ndo cumprimento dos

prazos definidos no cronograma e das metas estabelecidas no Quadro 04.

Quadro 09 — Andlise da Produgéao

Semana | Programado | Realizado ICP
1 4304 3620 84%

2 4304 3545 82%

3 4304 3731 86%

4 4304 3786 88%
Total 17216 14682 85%

Fonte: Autor (2011)

O Quadro 09 mostra uma analise geral dos resultados obtidos durante as
quatro semanas de acompanhamento da produgdo, no qual é registrada sua
produtividade programada x realizada, e com base nessas informacdes calculado o
ICP semanal, que por sua vez mostra seus resultados abaixo de 100%. Entretanto é
observado também que nas semanas 3 e 4 seus indices obtiveram um aumento em

sua producdo, comparando com as semanas 1 e 2, porém ainda continuam abaixo

da meta estabelecida de ICP maior ou igual a 100%.

Quadro 10 - Producao Més Fevereiro

Atividade Previst 0 Realizad o ICP Més
Corte dos Tubos 3000 2650 88%
Biselamento/Aplicacéo verniz 6000 5300 88%
Ponteamento 2400 2090 87%
Solda de Enchimento/Acabamento 2400 1930 80%
Desempeno dos Spools 900 800 89%
Tipagem dos Spools 2000 1595 80%
Ensaios ndo Destrutivos 500 315 63%

Fonte: Autor (2011)

De acordo com os dados coletados no Quadro 10 através da folha de
verificagdo, a empresa estudo de caso realiza as atividades apresentadas, porém

seu ICP mostra resultados abaixo da programacéo prevista a ser realizada. Durante
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essa coleta foi observado deficiéncias no processo fabril, sequéncia das atividades
de fabricacdo aleatorias, quantidade de soldadores, equipamentos de fixacdo dos
spools e bancadas insuficientes, falta de materia prima, etc, ocasionando assim, o
nao cumprimento as metas estabelecidas.

De acordo com as informagfes coletadas durante as quatro semanas no
més de Fevereiro, foi possivel realizar uma estratificacéo referente as atividades do
processo de fabricacdo dos manifolds, e com o auxilio de outra Ferramenta de
Engenharia o Diagrama de Pareto, bastante utilizada para identificar os itens com
maior incidéncia de problemas em um processo ou servico, foi possivel mostrar a
atividade que apresenta maior indice de improdutividade, conforme mostra o Quadro

11 e a Figura 17 a seguir.

Quadro 11 - Diferenca da Producdo Programada Xx

Realizada

Atividade Quant. Quant. Acum. % ACM
Biselamento/Aplicac&o verniz 700 700 28%
Solda de 0
Enchimento/Acabamento 470 1170 46%
Tipagem dos Spools 405 1575 63%
Corte dos Tubos 350 1925 76%
Ponteamento 310 2235 89%
Ensaios ndo Destrutivos 185 2420 96%
Desempeno dos Spools 100 2520 100%

Fonte: Autor (2011)

O Quadro 11 mostra uma estratificacao realizada com base na diferenca
da quantidade da produc¢ao programada x realizada para a fabricacdo dos manifolds
e calculado o seu indice acumulado, mostrando seus respectivos percentuais, com o
objetivo de identificar a atividade com maior incidéncia de improdutividade, visto que
para esse processo, a atividade de biselamento apresenta o maior indice,
correspondente a 28%, seguido de solda de enchimento com o valor de 18% e as
demais atividades 17%, 13%, 13%, 7% e 4% respectivamente. A Figura 17 mostra
essas informacdes através de um grafico de barras, de forma a representar melhor

visualizagao das atividades com problemas.
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Figura 17 — Diagrama de Pareto das atividades de fa  bricagéao
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Fonte: Autor (2011)
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Essa ferramenta da qualidade mostrada na Figura 17, proporciona melhor
visualizagéo nos desvios apresentados, que de acordo com o diagrama apresentado
permite a priorizacdo dos problemas mais graves diante de outros com menos
importancia, afim de identificar as causas e buscar acdes para minimizar os efeitos,
possibilitando assim, a concentracdo de esforcos sobre os problemas mais
importantes.

Também observou-se a disposicdo das maquinas e equipamentos no
pipe shop (layout), elaborado pela empresa, com o objetivo de distribuir de forma
organizada os equipamentos para melhor aproveitamento da area disponibilizada
para fabricacdo dos spools, de modo a proporcionar a disposicdo das atividades
para execucgdo dos servicos e o fluxo do processo, além de aumentar a eficiéncia da
mao-de-obra utilizada.

Entretanto na empresa estudo de caso, esse objetivo ndo estava sendo
atingido, devido ao espaco fisico existente no pipe shop, a ma distribuicdo dos
recursos (equipamentos e méao-de-obra) no espaco disponivel para o processo de
producdo, afetando a otimizacdo do fluxo do processo e a eficacia geral da
fabricagao.

Também se observou os recursos disponibilizados pela empresa estudo
de caso, e necessarios para execucdo no processo de fabricacdo das atividades
previstas para construgdo e montagem dos manifolds. Com isso foram levantados os
quantitativos de pessoas e equipamentos que serdo utilizados no decorrer do

contrato durante o periodo de seis meses, e quando estes estardo disponiveis para
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realizacdo das atividades do projeto de acordo com o cronograma. Os Quadros 12,
13, 14 mostram a relagcdo de equipamentos e mao-de-obra (indireta e direta)

previstos x realizados, necessarios para execucdo dos servicos na fabricacdo dos

manifolds.
Quadro 12 — Relacao de equipamentos
Item Descricao Outubro Novembro Dezembro Janeiro Fe vereiro Marco
Prev. | Real. | Prev. | Real. | Prev. | Real. | Prev. | Real. | Prev. | Real. | Prev. | Real.
1 Magquina de Solda 4 4 4 4 4 4 4 4 6 6 6 6
2 Gerador de 33-KVA 1 1 1 1 2 2 1 2 1 2 1 2
3 Esmerilhadeira_Elétrica 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7
4 Conjunto de Oxi-corte 3 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4
5 Retifica Elétrica 2 2 1 2 2 2 2 2 5 5 5 5
6 Furadeira 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
7 Serra Hidréaulica 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
8 Magquita 0 0 0 0 0 0 0 0 4 4 4 4
9 Paquimetro 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Bomba para Teste

10 Hidrostético 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1
11 Curvadeira 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
12 Torno industrial 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
13 Transformador 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 0 1
14 | Medidor de Pelicula Umida 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
15 Rugosimetro 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
16 Termo Higrémetro 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
17 Microteste 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
18 Caminh&o tipo Munk-4Ton 0 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 1
19 Veiculo de Passeio 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3
21 Veiculo tipo Van 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1

T OTAL 29 30 28 31 31 31 30 32 42 44 42 44

Fonte: O Autor (2011)

O Quadro 12 mostra uma planilha de relacdo de equipamentos, na qual
informa a quantidade de recursos prevista e disponibilizada pela empresa estudo de
caso durante um periodo de seis meses, onde observa-se um aumento constante de
2 unidades destes recursos no total do realizado em relagédo ao previsto entre os
meses de Novembro de 2010 e Janeiro a Marco 2011, no més de Outubro de 2010
de 1 unidade, permanecendo estavel no més de Dezembro. Estes aumentos se fez
necessario na obra, devido ao nivelamento de recurso realizado, em relacdo ao que

estava previsto pela equipe do planejamento para o mesmo periodo em estudo.
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Quadro 13 — Mao-de-obra indireta

Item Funcdo OUTUBRO/10 |[NOVEMBRO/10 | DEZEMBRO/10 | JENEIRO/11 | FEVEREIRO/11 | MARCO/11
Prev. | Real. Prev. Real. Prev. Real. Prev. | Real. Prev Real. Prev. | Real.
1 Engenheiro Mecanico 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
2 | Administrativo 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Técnico Seguranga no

3 | Trabalho 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
4 Técnico de Planejamento 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
5 | Técnico de Material 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
17 | Motorista 0 1 0 1 0 1 1 1 1 1 1 3
7 Aux. almoxarifado 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
8 Inspetor de Solda - N-1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
9 Inspetor de Pintura 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 1 1
10 | Vigia 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3
11 | Téc. Eletrotécnica 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
12 | Zelador 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
13 | Aux. Administrativo 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 1 1
TOTAL 11 13 11 13 11 13 12 13 12 13 15 17

Fonte: O Autor (2011)

O Quadro 13 mostra uma planilha de méao-de-obra indireta (MOI), na qual
informa a quantidade de recursos prevista e disponibilizada pela empresa estudo de
caso durante um periodo de seis meses, onde observa-se um aumento constante de
2 unidades destes recursos no total do realizado em relagédo ao previsto entre o0s
meses de Outubro a Dezembro de 2010 e Marco de 2011, e entre os meses de
Janeiro a Fevereiro 2011 de 1 unidade, com o objetivo de facilitar o
acompanhamento dos servicos realizados pela mao-de-obra direta que foi utilizada
na obra, em relacdo ao que estava previsto pela equipe do planejamento da
empresa para 0 mesmo periodo em estudo.

Quadro 14 — Mao-de-obra direta

Item Fungdo OUTUBRO |NOVEMBRO | DEZEMBRO JANEIRO FEVEREIRO MARCO ABRIL
Prev. | Real. | Prev. | Real. | Prev. | Real. | Prev. | Real. | Prev. | Real. | Prev. | Real. | Prev. | Real.
1 | Encarregado Pipe Shop 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
2 | Montador 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1
3 Soldador 1 1 1 2 1 2 1 5 3 5 4 6
4 | Esmerilhador 1 1 1 2 1 2 2 3 3 4 4 6
5 | Ajudante 1 1 1 1 1 1 3 3 5 5 6 6
6 | Pedreiro 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
7 | Servente 2 2 2 2 2 2 5 5 7 7 9 9
Motorista Caminh&o

8 Munk 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
9 | Encanador 0 0 0 1 0 1 2 2 3 5 3 5
10 | Torneiro Mecanico 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 1
11 | Pintor 0 0 0 0 0 0 1 1 1 2 1 2

TOTAL 8 8 8 11 8 11 18 23 26 33 31 39

Fonte: O Autor (2011)
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O Quadro 14 mostra uma planilha de méo-de-obra direta (MOD), na qual
informa a quantidade de recursos previsto e disponibilizado pela empresa estudo de
caso durante um periodo de seis meses, onde a partir do més de Novembro foi
possivel observar um aumento desses recursos de MOD que foi utilizada na obra,
em relacdo ao que estava previsto pela equipe do planejamento da empresa para o
mesmo periodo em estudo.

Os Quadros 12, 13, 14 apresentados, mostram a quantidade de recursos
previstos e disponibilizados pela empresa em estudo, durante a execucdo da
fabricacdo dos manifolds no decorrer da obra. Também foi observado que no
decorrer do periodo analisado ocorreu a necessidade de aumentar a quantidade
desses recursos, objetivando atender aos prazos de entrega dos pacotes de
trabalho estabelecidos em cronograma, realizando o0s ajustes necessarios desses
recursos para o desenvolvimento do projeto.

As Figuras 18 e 19 mostram o Histograma dos recursos previsto e
realizado de mao-de-obra (direta e indireta), assim como os de equipamentos,
utilizados pela empresa estudo de caso e necessarios para a execucdo da
fabricacdo dos manifolds, realizado no periodo de seis meses do contrato em
vigéncia, assim como o nivelamento desses recursos, de acordo com a necessidade

para o cumprimento do cronograma apresentado a contratante.

Figura 18 — Histograma de mao-de-obra (direta e ind ireta)
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Figura 19 — Histograma de Equipamentos
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As Figuras 18, 19 apresentam uma melhor compreenséo e visualizagao
dos recursos previstos e disponibilizados no decorrer da obra e apresentados pela
empresa estudo de caso, durante a execucao da fabricacdo dos manifold’s em um
periodo de seis meses. O nivelamento desses recursos (planejado x utilizados) foi
necessario para recuperar 0 atraso na construcdo e montagem dos manifolds,
visando atender o cumprimento dos prazos estabelecidos em cronograma. A
guantidade dos recursos previstos inicialmente pela equipe de planejamento, néo foi
o suficiente para manté-los durante a execucdo da obra, face ao atraso das
atividades de fabricacdo. Portanto, o acréscimo desses recursos se fez necessario
durante a execucao dos servi¢cos no decorrer da obra.

Diante dos resultados apresentados na analise do processo de fabricacéo
e gerenciamento de tempo da empresa estudo de caso, € possivel observar que o
gerenciamento de tempo do projeto, objetivo deste estudo, ndo estava sendo
implementado, ou melhor, sendo aplicado de forma a garantir que os resultados
fossem satisfatorios, quanto ao cumprimento das entregas dos pacotes de trabalho,
resultando no atraso do projeto como um todo. Tendo em vista que, a empresa
deveria ter seguido as boas praticas recomendadas pelo PMBOK, em especial o
gerenciamento de tempo do projeto, uma vez que objetiva atender o cumprimento
dos prazos estabelecidos dos pacotes de entregas previsto no cronograma.

Também foi observado que a empresa em estudo, ndo dispunha de
profissionais com conhecimento em planejamento, para que o controle do

cronograma do projeto fosse acompanhado com eficacia.
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Dessa forma foi possivel analisar os resultados obtidos através da coleta
de dados referente a produtividade dos spools durante a sua fabricacdo no pipe
shop, conforme apresentados nos Quadros 05, 06, 07, 08, onde é observado que as
metas estabelecidas de producdo ndo estavam sendo alcancadas, devido a:
desmotivacdo dos colaboradores; fadiga; quantidade insuficiente de soldadores; falta
de treinamento para os soldadores; falta de sequenciamento l6gico das atividades,
utilizada durante a fabricagdo no pipe shop; espaco fisico do pipe shop insuficiente
para execucao do quantitativo contratado; insuficiéncia de equipamentos de fixacao
dos spools, bancadas e maquinas de solda; quantidade insuficiente de matéria
prima; prazo de entrega da matéria prima (ndo existe pronta entrega); demora para a
emissao das requisicdes dos materiais até sua efetiva realizacdo da compra (atraso
na RM); maquinas de solda e serra hidraulica com defeitos; quantidades de
maquinas de solda insuficiente e falta de manutencdo, conforme identificado e
apresentado no Diagrama de Causa e Efeito mostrado na Figura 16.

Também foi observado que a principal ferramenta de acompanhamento
(cronograma) para a execucdo das atividades do projeto e atendimento aos prazos
estabelecidos para a fabricacdo e montagem dos manifolds, ndo estava sendo
seguido, uma vez que o cumprimento da entrega dos pacotes de trabalho para o
prazo definido ndo estava sendo satisfatorio, ocasionando atraso nas atividades a

serem executadas no decorrer do projeto, conforme mostrado na Figura 20.
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Figura 20 - Cronograma do projeto de construcdo do
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Para realizacdo do cronograma do projeto foram estimadas as duracbes
das atividades e elaborada a rede de precedéncia dos pacotes de entrega, com
base na estimativa de trés pontos, onde utilizou-se no célculo do tempo os cenarios:
otimista, no qual define que todas as condi¢cdes para sua realizacdo sejam ideais
(melhor caso); pessimista, quando sao considerados apenas eventos de ameaca
(pior caso); e o mais provavel, que considera os dois cenarios citados, ou seja,
oportunidade e ameacas. Também foi utilizada opinides especializadas, oriundas da
equipe do projeto (projetista, encarregado de producéo e técnico de planejamento).
Uma vez definido os pacotes de entrega e as durac¢des supracitadas, utilizou-se o
programa (software) MS Project para o calculo da duracéo do projeto.

A Figura 20 (parte 1 e parte 2) mostra o cronograma do projeto de
construcdo e montagem dos manifolds, no qual apresenta as atividades a serem
executadas e seus respectivos pacotes de trabalho, assim como, suas duragbes
estimadas e as datas de inicio e término planejadas durante a elaboragdo do
cronograma, e utilizada através de sua baseline com o objetivo de acompanhar o
progresso do projeto no decorrer do tempo, de forma que essas datas ndo sofrem
alteracdo, permanecendo com sua baseline congelada. Servindo de base oficial para
o controle das atividades, conforme mostrado nas colunas baseline start e baseline
finish representado no cronograma, assim como as barras definidas na legenda
deste durante sua atualizacdo. Também é observado as datas de inicio e término
real em cada atividade, que mostram os atrasos ocorridos no decorrer da obra e
consequentimente o seu impacto gerado nas atividades predecessoras,
contribuindo para o0 ndo cumprimento dos prazos estabelecidos e
consequentemente, atraso da entrega dos manifolds.

Sendo assim, diante do exposto, observa-se que existem alguns fatores
que estdo impactando na estimativa de duracao das atividades, com isso afetando o
desenvolvimento e execucao da construcdo e montagem dos manifolds, como:

* Atraso na compra dos materiais, devido a demora na emisséo do pedido de
compras;

e Atraso na fabricacdo dos spools no pipe shop, numero de juntas soldadas
abaixo da capacidade operacional de H.H (homem hora);

» Atraso narealizacdo dos ensaios nao destrutivos (END);
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 Demora na subcontratacdo de uma empresa capacitada e certificada para
realizacdo dos ensaios pertinentes;

* Atraso na execucdo do revestimento interno, devido ao processo da pintura
eletrostatica ser realizado por empresa localizada em outro estado, impactando no
prazo devido a logistica.

Contudo o gerenciamento de tempo do projeto é de fundamental
importancia para obtencéo de resultados satisfatorios nas organizacdes, pois devido
a uma cultura no setor que nao presa pelo seu gerenciamento, acabam penalizados
com as consequéncias da pior maneira possivel, obras atrasadas, projetos
concluidos com valores acima do orgado, clientes e construtores insatisfeitos.

Durante o estudo, foi observado que a principal ferramenta utilizada pela
empresa em estudo no gerenciameto do projeto era o cronograma. Entretanto, a
empresa estudo de caso possui uma equipe especializada, experiente e com
formacdo adequada a necessidade do empreendimento, no entanto, ndo segue o
processo de monitoramento e revisdo do cronograma através do nivelamento dos
recursos necessarios, visando assim atender as entregas dos pacotes de trabalho

nos prazos estabelecidos e necessario para o cumprimento do projeto.

4.3 Plano de melhorias no gerenciamento de tempo da empresa estudo de
caso

ApoOs a analise dos dados coletados e comparagdo com 0s argumentos
apresentados com a bibliografia pertinente ao gerenciamento de tempo do projeto, é
possivel estabelecer alguns pontos que poderiam ser melhorados, a sugerir:

* Melhor utilizacdo do Guia PMBOK para o gerenciamento de projetos;

* Implantacdo de reunibes semanais, onde 0s gestores discutiriam sobre 0s
desvios do projeto (cronograma) e as acdes a serem tomadas para correcoes e
superacoes dos resultados a serem alcancgados;

» Utilizar Ferramentas de Engenharia, como Fluxograma, Diagrama de Causa e
Efeito, Folha de Verificagéo e Gréfico de Pareto, objetivando assim, melhor resultado
no processo de fabricacdo dos manifolds e atendimento aos prazos;

* Realizar vistorias no pipe shop diariamente para verificar se as etapas de

fabricacdo dos manifolds estdo sendo respeitadas;
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* Fiscalizar desde a compra até a entrega do material, realizando interacao
entre o setor de compras e o de planejamento;
» Elaborar planos de incentivo a produtividade.

Também foi possivel observar que a gestdo do projeto ndo estava
atendendo as boas praticas do PMBOK, pois a empresa ndo mostrava preocupacao
em atender os prazos estabelecidos em contrato, e que 0 cronograma nao estava
sendo cumprido de acordo com a entrega dos pacotes de trabalhos nos prazos
definidos contratualmente, ou seja, a elaboracdo do cronograma com base na EAP
de projeto.

O espaco fisico disponibilizado para o pipe shop, onde sdo executado a
fabricacdo ndo atendia as necessidades para producao de fabricacdo dos manifolds.
Desta forma, sugeriu-se o aluguel de outro galpdo com melhor espaco fisico e um
layout adequado para atender uma melhor distribuicdo dos recursos (equipamentos
e mao-de-obra), otimizando dessa forma, o fluxo no processo produtivo dos
manifolds.

Mediante a elaboracdo da EAP mostrada na Figura 21 para o escopo do
projeto é possivel melhorar a forma de gerenciamento de tempo do projeto. Outro
ponto de atencdo e de grande importancia para que os prazos sejam cumpridos € a
realizacdo do monitoramento e revisdo do cronograma, uma vez que, a partir destes
€ possivel realizar o nivelamento de recursos de acordo com a necessidade da obra,
e assim obter resultados satisfatério, de modo a atender as entregas dos pacotes de
trabalho nos prazos estabelecidos em cronograma, possibilitando assim o

cumprimento da entrega do projeto conforme determinado em contrato.
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Além disso, observa-se que o0 esclarecimento da importancia do sistema
de gestdo de tempo do projeto na empresa em estudo, proporcionaria maior
comprometimento dos envolvidos, tornando mais facil o desenvolvimento do sistema
e 0 atendimento aos prazos estabelecidos no projeto em consonancia com as boas
praticas do PMBOK.

Dessa forma, a fim de alcancar um resultado satisfatério para construcao
e montagem dos manifolds fossem atingidos de acordo com o planejado, atendendo
ao prazo, custo e qualidade, tornando a empresa mais competitiva no mercado
globalizado, faz-se necesséario utilizar a gestdo de tempo do projeto em diferentes
areas nas empresas de obras e engenharia, em especial na industria de petrdleo
usada como campo de estudo desse trabalho.

A utilizacdo do Guia PMBOK para o gerenciamento de projetos se
apresenta com relevante importancia no que se refere a obtencdo de resultados
satisfatorios nas organizacoes, tais como obras entregues nas datas previstas ou
estabelecidas em contrato, onde 0s projetos possam ser concluidos dentro dos
valores orgado, assim como a satisfagéo de contratante e contratado pelo resultados
atingidos.



5 CONCLUSAO

Este trabalho teve como objetivo principal analisar um modelo de
referéncia de producdo e gestdo de tempo de projeto, utilizado para construcdo e
montagem de manifolds terrestres na indastria do petréleo, que afeta diretamente o
cumprimento da entrega do projeto no prazo estabelecido, devido a falta de um bom
planejamento e acompanhamento do mesmo. Pois muito se reclama que as vezes
nao existe tempo para realizar um correto planejamento, porém acaba-se
encontrando esse tempo para corrigi-lo, caso seja necessario.

O objetivo especifico de estabelecer as etapas do processo de fabricacédo
utilizado para construgcao e montagem dos manifolds, foi atendido, pois em face ao
estudo realizado na empresa estudo de caso, foi possivel estabelecer uma
sequéncia logica para o processo de constru¢cdo e montagem dos manifolds no pipe
shop, proporcionando assim, a implantacdo de um sistema de linha de producéo
para o processo fabril, objetivando a otimizacdo de homem hora utilizado na obra e a
diminuicdo do tempo desprendido entre as etapas de fabricacdo durante o processo
de producéo.

Quanto ao objetivo de analisar o processo fabril e as atividades de
construgdo e montagem com a utilizagdo das ferramentas de engenharia, também
foi atendido, pois com o auxilio e aplicacdo das ferramentas de engenharia
(Fluxograma, Diagrama de Causas e Efeito, Folha de Verificacdo e o Grafico de
Pareto), foi possivel identificar as causas referentes aos problemas observados na
empresa estudo de caso e que contribuiram para o atraso na fabricacdo dos
manifolds, uma vez que as metas de producdo estabelecidas pela equipe do
planejamento, ndo estavam sendo atendidas, impactando no atraso de todo
processo fabril e consequentemente o ndo cumprimento das entregas dos manifolds
nos prazos estabelecidos em cronograma.

Com a utilizacdo dessas ferramentas foi possivel enriquecer a analise do
estudo, atravées dos dados coletados e identificacdo de alguns desvios
apresentados. Com base nesse levantamento foi possivel propor solugdes de

melhorias para o processo de fabricacdo e montagem dos manifolds.
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No tocante ao objetivo especifico de propor melhorias no gerenciamento
de tempo para o processo de construcdo e montagem, também foi atendido, pois
com base na andalise dos dados coletados, comparacdo com 0s argumentos
apresentados e as referéncias bibliograficas pertinentes ao gerenciamento de
tempo, assim como, a aplicagao das ferramentas da qualidade no processo fabril da
empresa, foi possivel identificar problemas referente a gestdo de projeto durante o
processo de fabricacdo e montagem, no que diz respeito ao cumprimento dos
prazos estabelecidos para entrega dos manifolds. Também foi observado que a
empresa estudo de caso nao utilizava a metodologia do gerenciamento de tempo,
assim como as boas praticas em gestao de projeto difundido pelo guia PMBOK.

Com base no estudo de caso realizado na empresa em questdo, € nos
argumentos apresentados ao engenheiro responsavel pela obra (preposto), foi
possivel propor alguns pontos de melhorias para o sistema de gestao do processo
de construcdo e montagem dos manifolds, conforme apresentados no capitulo de
Andlise dos Resultados. Entretanto a implantacdo ou ndo dessas melhorias na
empresa estudo de caso, ndo faz parte dos objetivos apresentados, ficando a
implantacdo da mesma a critério dos gestores da obra.

Dessa forma, a fim de alcancar um resultado satisfatorio para o
gerenciamento de projeto, faz-se necessario utilizar a gestdo de tempo do projeto
nas empresas de obras de engenharia, em especial, a empresa estudo de caso

utilizado para o desenvolvimento deste trabalho.
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