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Resumo: Por meio de um estudo de caso discute sobre planejamento da manuten-
¢do de uma plataforma de petrdleo, com o objetivo da reducdo do lead time por
meio da eliminagio de tarefas que ndo agregam valor ao processo. O lead time é
o tempo que uma organizagio leva para responder ao pedido do seu cliente, e o
Quick Response Manufacturing é uma estratégia para a reducgdo do lead time. O
conceito de lean manufacturing busca a elimina¢do dos desperdicios do processo
no intuito de alcancar a exceléncia operacional, visando melhorar os indicadores
de qualidade, custo e tempo de entrega. A partir do acervo técnico de uma Organi-
zagdo, esse estudo analisa o processo de planejamento da manutengio e suas fases,
assim como o lead time do processo, e detalha as fases do planejamento e o seu
tempo médio para que, futuramente, novos estudos da aplicagdo de ferramentas de
controle e gestdo possam ser implantados mais facilmente.

Palavras-Chave: Lead time. Planejamento da manutengao. Plataforma de petroleo.

Abstract: This paper presents a case study on the maintenance planning of an oil
platform, with the objective of reducing lead time, by eliminating tasks that do not
add value to the process. Lead time is the time it takes an organization to respond
to its customer’s request, and Quick Response Manufacturing is a strategy for re-
ducing lead time. The lean manufacturing concept seeks to eliminate waste from
the process in order to achieve operational excellence, aiming to improve quality,
cost and delivery time indicators. Based on an Organization’s technical collection,
this study analyzes the maintenance planning process and its phases, as well as the
lead time process, and details the planning phases and their average time, so that,
in the future, new studies on the application of control and management tools can
be more easily implemented.

Keywords: Lead time. Maintenance planning. Oil rig.

INTRODUCAO

E sabido que empresas de qualquer porte empregam direta ou in-
diretamente os conceitos do sistema lean manufacturing em sua cadeia
produtiva, visando a redugdo de custos e tempo em seus processos.

A organiza¢do da manutengao é conceituada como o planejamen-
to e a administracao de recursos (pessoal, material, consumiveis e equi-
pamentos) para a adequagdo a carga de trabalho esperada (KARDECG;
NASCIE 2013). Nesse contexto, a filosofia lean manufacturing, que tem
como principio atender as necessidades dos clientes eliminando desper-
dicios que ndo agregam valor ao processo produtivo, pode ser introduzi-
da para mapear as principais fases do planejamento da manuten¢do em
que haja desperdicios de tempo e recursos. (RODRIGUES, 2014).
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O Quick Response Manufacturing (QRM) é uma estratégia para a
reducéo do lead time do processo produtivo em Organizagdes com fa-
bricagdo de produtos customizados, com baixo volume de produgéo e
alta variedade de produtos. O alto lead time gera um aumento no custo
do processo, uma vez que pelo menos o custo referente @ mao de obra
utilizada sera maior. A reducdo do lead time pode ser realizada me-
diante uma otimizagéo do processo, trazendo beneficios como a entre-
ga mais rapida e uma maior satisfagdo do cliente. Visando a melhoria
do lead time por meio do QRM ¢ possivel avaliar a viabilidade de im-
plementagdo de um sistema, como o ERP (Enterprise Resource Plan-
ning), um sistema de gestdo empresarial que gerencia as informagoes
relativas aos processos operacionais, administrativos e gerenciais das
empresas. Os sistemas integrados de gestao sdo importantes aliados
no desenvolvimento da Organizagao, pois ao integrar o processo, além
de viabilizar um melhor controle e planejamento do servico, auxilia
também na eliminac¢do de desperdicios e retrabalhos, uma vez que as
analises podem ser feitas em tempo real. (KRAINER et al., 2013).

Para Suri (2018), o QRM explora a variabilidade do processo
para ganhar vantagem competitiva.

Essa estratégia busca eliminar as variabilidades disfuncionais
do sistema - como os erros, falhas do sistema, retrabalhos, quebra de
equipamentos ou a mudanga constante de prioridades — sem perder
a variabilidade estratégica, como a variedade de produtos ofertados
ou a produgio customizada.

Em seus estudos bibliograficos, Paredes e Godinho (2017)
levantam as semelhangas e diferencas entre as abordagens Lean e
QRM. Para eles, o Lean nao consegue solucionar os problemas de
todos os ambientes de trabalho em locais onde ha muita variedade,
e a aplicagdo de suas melhores praticas depende do nivel de matu-
ridade organizacional. Aproveitando a alta variedade do processo
ou demanda, os autores consideram o QRM a estratégia que melhor
aproveita o Lean nesse tipo de ambiente. Para eles, as abordagens
lean manufacturing (LM) e QRM se complementam, “desde que a
agilidade e flexibilidade do QRM sejam desenvolvidas na base de
praticas e principios do LM, como uma etapa de evolu¢ao das opera-
¢oes” (PAREDES; GODINHO, 2017, p. 10).
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PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO DAS UNIDADES MARITIMAS

Este estudo foi realizado em uma empresa de engenharia de ma-
nutencdo de plataformas da Bacia de Campos, no periodo de setembro
de 2014 a junho de 2017. As atividades compreendem o planejamento
da manutenc¢ao no contrato de constru¢ao, montagem e manutencao
de linhas e estruturas em plataformas de producao off-shore.

O processo de manutengdo de linhas e estruturas inicia-se com
a identificagdo da necessidade de manutengao pela equipe do ativo
de produgao de cada campo de produgéo, subdividida em equipes de
Operagao (OP) para cada unidade. A identificagdo da necessidade
pode ser realizada:

- de forma visual, em que é possivel observar corrosiao em determi-
nados trechos;

- de forma analitica, em que se analisa a produtividade e a vazado dos
fluidos;

- de forma programada, como as manutengdes preventivas ou me-
lhorias nos sistemas;

- de forma obrigatoria, por meio de solicitacdes pela ANP, marinha, 6rgaos
ambientais, organizagdes classificadoras, certificadoras ou seguradoras.

ETAPAS DO PLANEJAMENTO

A equipe de planejamento funciona como um centro de in-
formacgodes da empresa, responsavel por obter, processar e fornecer
as informagdes para todos os departamentos da organizagdo. O se-
tor é o principal responsavel pela validagdo dos servicos de acordo
com as normas vigentes. Nesse processo, o planejamento das tarefas
aplicaveis e o orcamento sdo elaborados de acordo com o escopo do
servigo e os critérios contratuais. O planejamento e a execu¢ao da
manutenc¢do dividem-se em 12 tarefas, conforme o fluxograma da
Figura 1.
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Figura 1 - Estrutura de planejamento e execucéo da manutencéo

L ~ » »

Venda de Material ﬁ Pintura G Fabricacko ﬁ

Documentagio da Quitagio da Nota

Qualidade

Fonte: Elaborado pelos autores

ANALISE DAS DEMANDAS

O contrato analisado contempla quatro tipos de manutengao:

- O BPM (Book de planejamento manutengdo) consiste em manuten-
¢oes de pequeno, médio ou grande porte, como as manutengdes em
tubula¢oes industriais, valvulas, estruturas metalicas, tanques e vasos
de pressdo. Sdo obras que se iniciam na fase de delineamento com o
levantamento do escopo e podem ser caracterizadas como manuten-
¢Oes preventivas ou corretivas planejadas.

- O BPE (book de planejamento executivo) consiste em obras para
a melhoria do processo. O BPE inicia-se com o projeto e com uma
analise de consisténcia em campo para a verificagdo de interferén-
cias, e pode ser caracterizada como engenharia de manutengao.

- O BPP (book de planejamento de pintura) consiste em manuten-
¢Oes preventivas, como a realizacdo de pintura para a preservagao
dos materiais contra a corrosao, principal causador de problemas.

- Os servicos NP (ndo planejaveis) consistem em manutengdo cor-
retiva, ndo planejada e em sua maior parte emergencial, quando ha
necessidade imediata de reparo para a nao paralisagdo do processo.

MAPEAMENTO E REDUQ/:\O DO LEAD TIME: ESTUDO DE CASO DO PLANEJAMENTO DA MANUTENQAO
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Na Figura 2, além das demandas planejadas, observa-se que 25%
dos servigos executados sdo nao planejados, ou seja, emergenciais.

Figura 2— Classificacédo das demandas
3%

W BPE

m BPM

= BPP

B NP

Fonte: Dados primarios da pesquisa

A Tabela 1 apresenta o total de notas solicitadas pelo cliente em
todo o periodo analisado, incluindo BPM, BPE, BPP, ndo planejaveis
e notas canceladas.

116
Tabela 1 — Porcentagem das demandas

DEMANDA QTD

BFE 93
BPM 2134

BPFF 490

NP 899
Canceladas 1884
TOTAL 5500

Fonte: Dados primarios da pesquisa.

ANALISE DO LEAD TIME DO PROCESSO

O detalhamento das atividades de manutencao foi realizado de
acordo com o escopo do servi¢o das notas de manutencdo. Para cal-
cular o lead time do processo, foi elaborado um arquivo consolidado
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com as tarefas de todas as notas de servigos planejadas das 7 platafor-
mas do contrato e foi calculado o tempo de execugio e os delays das
tarefas, conforme as Tabelas 2 e 3:

Tabela 2- Tempo medio das fases
Tempo Médio da Fase (dias)

Pré Delineamento

Delineamento

Detalhamento de Fibrica 12
Suprimento Contr. 62
Suprimento BR 117
Fabricar componente 19
Pintar componente 11

Venda do Material 60
Embarque 14
Montagem OFF-Shore 22
Documentacdo de Qualidade 124
Quitagdo da MNota 1

Fonte: Elaborado pelos autores

Tabela 3- Delays do processo
Tempo de Espera Entre Fases (Delay em dias)

1 Delay PRE-DEL 29
2 Delay DEL-DET 24
3 Delay DET-SUP 14
4 Delay SUP-FAB 26
5 Delay FAB-PINT 9
6 Delay PINT-VENDA 13
7.1 Delay VENDA-EMBAR 10
7.2 Delay PINT-EMBAR 47
& Delay EMBAR-MONT 41 |

Fonte: Elaborado pelos autores

Apos a analise do tempo médio planejado para cada tarefa
e dos delays entre as fases, chegou-se a conclusdo de que o lead
time médio da manutengao foi de 342 dias. A Figura 3 apresenta
tempos de execugdo e tempos de espera das atividades de manu-
ten¢ao, em dias:

MAPEAMENTO E REDUQ/:\O DO LEAD TIME: ESTUDO DE CASO DO PLANEJAMENTO DA MANUTENQAO
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Figura 3 - Lead time do planejamento e execucdo de manutencio

Il TEMPO D ESPERA B TEMPO DA TAREFA

1. 2. S 5. & 7. B. .

0. 11, 12 1% 14. 15.
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1. Delay PRE.DIL 6. Dieley DET.SUP 101 Deekay FAB.PINT 14, Dielary EMBAR. MONT
3. Deli I i Comtr, 11. Pintar componente 15, Mantagem OFF-Share
4. Delay DEL-DET 8. Diélyy SUP-FAB 1. Dty PINT-EMBAR

Fonte: Dados primdrios da pesquisa
ANALISE DAS FASES DO PLANEJAMENTO

Em todo processo produtivo ha periodos que nao agregam valor ao
produto. Esses delays consistem em tarefas necessarias para sequéncia do
processo, porém nao sao calculados como tempo de execucio das tarefas.

A Tabela 4 dispde os principais fatores dos delays do processo:

Tabela 4 - Detalhamento dos tempos improdutivos

Delay entre pré- Delgy, de planejamento de acordo com a
1 delineamento e necessidade do Cliente; Disponibilidade na
118 delineamento carteira de servigos do delineador;
5 Delay entre delineamento | Delgy para consolidacdo dos dados recebidos e
e detalhamento priorizacdo conforme demanda do detalhnamento;
5 | Delay entre detalhamento Envio da minuta de material. Verificaco em
e suprimento estogue. Elaboracdo da requisicdo de compras.
Inspecdo do material recebido. Separacdo do
4 | Delay entre suprimento e material no fisico. Emissdo da programacéo de
fabricacdo fabricacdo e distribuicdo para os setores
responsaveis;
5 Delay entre fabricacdo e Delay para transporte do material para
pintura subcontratada ou area de pintura;
6 Delay entre pintura e Retorno do material pintado. Emiss&o e assinatura
venda de material dos relatorios de fabricacdo e pintura;
7 Delagy entre venda de Separacdo do material no fisico. Emissdo da Nota
material e embarque Fiscal;
g | Pelayentre embarquee | Delayde priorizac&o e liberacdo do servico pelo
montagem cliente;

Fonte: Dados primarios da pesquisa

REDUCAO DO LEAD TIME

Este item apresenta uma proposta para a redugdo do Lead Time,
e analisa os delays da Tabela 3 e as causas dos tempos improdutivos
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detalhados na Tabela 4. Apoés a andlise, a Figura 3 sera refeita com a
execucdo e os tempos de fato necessarios para as diversas tarefas. A
consolidagdo da analise é apresentada na Tabela 5, e a nova estrutura
das atividades na Figura 4.

O planejamento ¢ o principal responsavel pelo sucesso dos
projetos e das demandas de uma organizagao. A partir da descri¢ao
detalhada do processo de manutencéo, é possivel identificar as ativi-
dades necessarias e o tempo ocioso.

O delay entre o pré-delineamento e delineamento deve ser
mantido, por se tratar de um tempo necessario para o planejamento
da execu¢ao da demanda, uma vez que a carteira de delineamento é
emitida mensalmente.

Dos 24 dias do delay entre o delineamento e o detalhamento,
conforme a Tabela 3, sdo necessarios 6 dias para a analise do delinea-
mento. Por esse motivo, 6 dias foram incluidos como valor agregado
a tarefa de delineamento (item 2 da Tabela 4). Dos 14222 dias do delay
entre o detalhamento e o suprimento, 3 sdo necessarios para o trami-
te da documentacédo. Por esse motivo, 3 dias foram incluidos como
valor agregado a tarefa de detalhamento.

Dos 26 dias do delay entre o suprimento e a fabricagao, 15 fo-
ram mantidos por se tratar de um tempo necessario para o plane-
jamento da execucdo da demanda, pois o planejamento da fabrica
¢ elaborado mensalmente. Os 9 dias do delay entre a fabricagdo e a
pintura sdo necessarios para a inspe¢ao completa e a movimentagao
do material para a area de pintura. Esses 9 dias foram incluidos como
valor agregado a tarefa de fabricagao.

Dos 47 dias do delay entre a pintura e o embarque, 15 dias sao
necessarios para que a logistica de material providencie o embarque,
e esses dias sdo incluidos como valor agregado a tarefa de embarque.
Além disso, 4 dias sao necessarios para a movimentagdo do material
da pintura para a area de expedic¢ao.

Dos 41 dias do delay entre o embarque e a montagem, 15 dias
sa0 necessarios para a liberacao da darea onde a manutengao sera rea-
lizada pelo cliente, sendo considerados no planejamento de execu¢ao
da demanda.

MAPEAMENTO E REDUCAO DO LEAD TIME: ESTUDO DE CASO DO PLANEJAMENTO DA MANUTENGAO
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A Tabela 5 apresenta o tempo atual, conforme apresentado no
item 5. Esses valores foram atualizados seguindo a descrigao desse item.

Tabela 5 - Célculo do Valor Agregado

Pré Delay Delay Delay Deley Drlay Delay Delay
ool preoe. " peoer O persue 2P supras N pmoemt ™ pwrens S ganaanny MOt TOTAL
Tempo Atual 6§ ¥ 6 M 12 14 & 2% 19 9 n 4 1 a1 1z W
TempoMecessiio 6 29 | 46 [ & "9 1 T as n "
Desnecessirio Bt =14 -1 £} =43 =26 -127
Melheria & ® 12 0 15 0 & 15 B 0 u 4 25 15 2 s

Fonte: Dados primdrios da pesquisa

Com a utilizagdo do QRM para a correta identificagdo das ati-
vidades que agregam valor ao processo foi possivel reduzir 94 dias
do processo de planejamento da demanda. Na Figura 4 ¢é possivel
visualizar a aplica¢ao do valor agregado para a redugao do lead time
de 342 para 248 dias e os espacos classificados anteriormente como
tempo de espera classificados agora como delays necessarios.

Figura 4 - Valor agregado do planejamento da manutencdo

. TEMFO DA TAREFA -mmvs NECESSARIOS
1 20 i} - 50 100 150 Fieil f 250
‘f o o= J‘a o
& f& oF + &
A
oF oe";& & e &
B e iz i3 B2 15 n i & - ] is n
& & Suprimen o Conty 5 3 &
* & o+ &
4 # ¢ ”
o & Ly
L. & # &
& & & y
o

Fonte: Dados primérios da pesquisa

Na Tabela 6 estdo listadas as principais falhas das fases de pla-
nejamento que podem impactar o lead time do processo.
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Tabela 6 - Principais falhas das fases do plangjamento

PRINCIPATS FALHAS QUE TIMPACTAM NO

FASE TAREFA LEAD TIME
N i Falta de documentos de projeto
Pré- Auxiliar o delineador 1y escopo do servico nao é claro

Delineamento

com dados basicos do
servico solicitado

Informacfes de dificil acesso

Falta de especificacbes pelo cliente

Delineamento

Awuxiliar o planejamento
das tarefas do servico
solicitado

Falta de informacdes no croqui

Falta de informacOes para compra de materiais

Falta de informacbes das ferramentas

Falta de informacao do tempo de execucdo

Escopo nao delimitado corretamente

Croquis com cotas incorretas/ falta de cotas

Material incompativel com a norma

Detalhamento

Awuxiliar a fabricacio de
spools com o desenho

Peso e area incormretos

Falta de informacdes

Cotas incorretas

de Fabrica detalhado e lista de -
materiais Erros de projeto
Falta da especificacio do material
Comprar os itens Material disponivel diferente do planejado
Suprimento solicitados no Falia de matenais
delineamento Afraso pelos fornecedores
Retrabalho devido a falha dos profissionais
Ma qualidade dos consumiveis
. . Retrabalho devido a erro do projeto
Fabricagio de Juncdo por meio da  Ean Produtividade dos profissionais
componente soldagem das CONEX08S Folta de capacitacdo profissional
e tubulacbes -
Equipamentos e ferramentas obsoletas
Flutuacdo da quantidade de demandas
Excesso de demandas simultaneas
Pintura na cor incorreta
Pintura de Pintura dos itens Fintura de forma incorreta
componente fabricados Tinta em qualidade ruim
Falha profissional
Venda do Documentacao e Recebimento atrasado pelos servicos
Material relatorios para medicdo | prestados
Embarque Eﬁg:ggnr: aprﬁir;: Atraso na chegada do material
. Dimensional incorreto
Montagem Subslhtm;ao do trecho Interferéncias no local
Offshore danificado pelo novo Mao liberacAo da area pelo cliente
fabricado _Deraca P
Equipe insuficiente ou inadequada
Documentacdo | Jungéo de todos os Atraso na emissdo do documento
de Qualidade | documentos e relatdrios
Quitacao da Fechamento de todo o Senvi Juid liacio rui
Nota servico ervico concluido com avaliac8o ruim

Fonte: Dados primadrios da pesquisa
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CONCLUSAO

No cenario globalizado atual, as industrias buscam redu¢ao de
desperdicios, melhorias no processo, investimentos em novas ferra-
mentas e qualificagdo de pessoal. No segmento de dleo e gas, por ser
um setor recente, se comparado a industria automobilistica, ainda
ha dificuldade de encontrar bibliografias que tratem do mapeamen-
to do processo para posteriormente se pensar em melhorias. O ma-
peamento das paradas de produgdo para manutencao de plataformas
de producao no intuito de reduzir custos e tempos é relativamente
recente. O curto periodo de tempo para a execugdo, que impacta di-
retamente na receita da produc¢ao de petroleo, necessita de um plane-
jamento muito préximo da execug¢ao real da manutencgao.

Com a segregacao de atividades que ndo agregam valor e delays ne-
cessarios para a execugao, foi possivel reduzir de 342 para 248 dias o lead
time do planejamento das manutengdes corretivas planejadas, conforme
apresentado nas Figuras 3 e 4. Para que o servigo possa ser concluido com
éxito, devem-se minimizar as falhas identificadas na Tabela 6.

Este estudo de caso detalhou as fases do planejamento e o seu
tempo médio, tornando possivel mapear, analisar e levantar os prin-
cipais desperdicios das tarefas e as principais falhas do processo, para
que estudos futuros possam aplicar mais facilmente as ferramentas
de controle e melhoria do processo.
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