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Introdugao

A Razao desse trabalho é relatar como a Air Products, Unidade Guaiba, conseguiu
otimizar a producdo de Argbnio Liquido - LAR, atuando na redugédo do tempo de
especificagao do produto apds uma interrupcao inesperada no processo.

Estudando-se O porqué dos fatos resultou na quebra de um paradigma - a
impossibilidade de baixar o tempo de especificacdo do LAR sem emprego de
capital. Os bons resultados deixaram de ser “acidentais”.

Metodologia

A metodologia empregada foi o estudo dos resultados alcangados nos momentos
em que a ASU — Air Separation Unit entrou em operagao apds algumas paradas
ndo programadas. Na Fabrica da Air Products em Guaiba, Estado do Rio Grande do
Sul, a maior incidéncia de interrupgao do processo produtivo é por falta de energia
elétrica por falha na distribuicdo da concessionaria local. Em algumas oportunidades
as tentativas de recolocar a Unidade Industrial em operacédo foram frustradas por
problemas secundarios relacionados ou ndo a uma causa principal. Ex.
experimentamos situagdes de falta de energia elétrica, levando a parada total da
ASU, que trouxe problemas secundarios em nossa subestacao.

Observou-se que, na tentativa de adequar o Procedimento de Repartida da
Unidade, pequenas mudangas realizadas em alguns detalhes do procedimento
traziam, como consequéncia, um decréscimo no tempo de especificagdo do LAR.
Ao percebendo que iniciamos um processo de reducao “acidental’” do tempo de
especificacdo do LAR, comegamos a anotar os fatos antes ignorados que, através
de analises, nos ajudaram na adigdo de novas informagdes ao procedimento.
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Revisao do Procedimento

O Tempo Histérico médio para a especificagédo do Argénio Liquido apés uma parada
da fabrica era, nos primeiros anos de operacdo da ASU Guaiba, de
aproximadamente vinte horas. Ao longo dos anos, através de melhorias nos
procedimentos operacionais e ganho de experiéncia pela equipe da operacgéao, esse
tempo foi reduzido para doze horas. Entendemos por Tempo de Especificagao do
Produto ao periodo de tempo necessario, a partir do momento em que iniciamos a
partida da fabrica, para que o produto esteja dentro dos parametros aceitaveis para
a comercializacdo. No caso do LAR, os indices maximos de impurezas sao os
seguintes:

Oxigénio < 05 PPM
Nitrogénio < 20 PPM

Hoje, apds a descoberta de novos dados e melhorias no procedimento, o tempo de
Producdo de Lar especificado, apés uma interrupgdo ndo programada € de
aproximadamente seis horas e meia. Atingimos esse resultado sem realizar
qualquer investimento na compra de instrumentos ou instalacbes de novos
equipamentos no processo.

Convém ressaltar que os resultados nao se aplicam para situagdes em que ocorre a
contaminagao do subsistema do processo destinado a producdo de LAR. Em casos
de contaminacdo dessa area especifica ha a necessidade de um tempo maior
(aproximadamente doze horas) para atingirmos os valores maximos de impurezas
informados.

Mudangas no Procedimento

Os resultados alcancados na redugao do tempo de especificacdo do LAR nos leva,
em principio, a acreditar que grandes mudangas foram realizadas. Na verdade n&o
houve muitas alteracbes nas tarefas executadas. O que mudou foi que o
procedimento passou a contemplar algumas ag¢des que eram consideradas
secundarias.

O desejo de recolocar a fabrica em operagao rapidamente possibilita que seja dada
pouca importancia na protecdo de todos os subsistemas do processo. E comum
focarmos na protegcédo do produto final (tanques de armazenamento) e esquecermos
das etapas intermediarias do processo. A protegdo em bloco dos subsistemas € que
vai possibilitar uma reagcdo mais rapida do processo no momento em que
colocarmos os equipamentos em funcionamento.

E comum, para as pessoas que trabalham envolvidas ha muito tempo na operacao,
0 seguinte raciocinio nos momentos de parada inesperada da fabrica:

e Proteger o produto final, isolando o tanque de armazenamento do processo.
e Tomar todas as precaugdes com a seguranga, evitar acidentes a todo custo.
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Iniciar a partida da planta apenas quando o problema que resultou na parada
da unidade for resolvido.

Ha um ponto chave que na maioria das vezes é relegado a um segundo plano:

Quando possivel, isolar todos os subsistemas um dos outros para evitar
contaminagao dos mesmos.

Quanto mais conseguirmos manter um subsistema proximo de suas
caracteristicas normais de operagédo, mais rapido o mesmo retornara ao seu
funcionamento normal.

Resultados alcangados

Reducao de especificagdo do Argbnio de vinte horas para seis horas e meia,
resultando no aumento de produtividade.

Nenhum custo adicional para implementagcdo. Todo o procedimento e
discussodes ocorreram nos momentos de parada da unidade. As informagdes
foram compartilhadas entre os técnicos e operadores nas Reunides Mensais
de seguranca.

E comum em partidas e parada da ASU a atuagdo dos mecanismos de
segurancga/protecdo. Na maioria das vezes isso ocorre porque os operadores
sem um sistema de automacio e controle adequados ndo podem controlar
das variaveis (pressao, por ex.) devido a inUmeras situagdes decorrentes da
natureza do processo em uma Planta de Separacdo de Ar. E impossivel,
durante as partidas e paradas da unidade, os operadores monitorar todos os
pontos do processo ao mesmo tempo, sendo necessario a “ajuda’ de
valvulas de seguranga e outros dispositivos para aliviar a pressédo adicional
em situagdes que oferecam riscos. As mudangas implementadas resultaram
em partidas “suaves”, sem sacrificios dos equipamentos e atuacgao
inadvertida dos dispositivos de seguranga - Surge nos compressores, PSV's
atuando por oscilagdes bruscas de pressao, etc).

Durante a repartida da planta, os operadores despedem menor tempo
preocupados com instabilidades no processo, as melhorias refletem inclusive
no menor indice de chamadas de empregados para fazerem Horas Extras.
Uma maior estabilidade no processo reduziu a necessidade adicional de
pessoal para oferecer suporte para a planta. O operador que convive com 0
evento de parada/partida da planta tem mais tempo livre para desempenhar
outras atividades (Inspecdes de area, por ex.).

Acreditava-se ser tecnicamente improvavel atingir tal feito - LAR especificado
em seis horas e meia. Somos a unica Unidade da empresa em todo o mundo
a ter o tempo de especificagao inferior a dez Horas.
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e A participacdo de toda equipe da Operagdo na constru¢cdo do novo
procedimento resultou na elevagéo da auto-estima do grupo. Os empregados
sabem que eles foram os responsaveis pelas melhorias implementadas e que
s6 foi possivel conseguir tal feito trabalhando em equipe.

¢ O novo procedimento sera enviado para a apreciagao do corpo técnico da Air
Products nos EUA, tendo grandes chances de ser recomendado como
Padrao para todas ASU com processo semelhante ao de nossa fabrica em
Guaiba através da Ferramenta Best Practices.

Conclusao

Precisamos despertar para a importancia de seguir os Procedimentos Operacionais
e evitar improvisagdes baseadas em in formacdes imprecisas. Os procedimentos
nao sao regras imutaveis. Eles precisam ser criticamente questionados pois podem
ser melhorados.

Abstract

Working on procedures improvement we got to optimize the production of Liquid
Argon - LAR, acting in the reduction of the time of specification of the product after
an unexpected interruption in the process. We reached that result without
accomplishing any investment in the purchase of instruments or new equipments in
the process.
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