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Tema: Gestdo de Manutencdo

MELHORIA NA GESTAO DOS SERVICOS DE INSPE(;AO DE
EQUIPAMENTOS NA ARCELORMITTAL TUBARAO*

Severino Albani Junior?!

Resumo

Descreve as atividades envolvidas no processo de inspecéo e caldeiras de vasos de
pressdo instalados na usina ArcelorMittal Tubardo, localizada em Vitéria - ES.
Mostra que esses equipamentos possuem critérios rigorosos ndo somente para
inspecdo, mas também de fabricacdo e operacdo que necessitam obedecer a
codigos de projetos e normas técnicas nacionais e internacionais com objetivo de
garantir o funcionamento seguro. Aplica como ferramenta principal no suporte da
gestdo das atividades um sistema informatizado de manutencgao, utilizado em toda
usina. Utiliza como pilar na gestdo das atividades de inspecdo conceitos e
ferramentas de planejamento, programacdo e controle e mostra a complexidade de
fazer o controle dessas inspe¢Bes numa usina do porte dessa Siderurgica, que
possui uma planta industrial enorme tanto no tamanho, quanto no numero de
equipamentos e processos existentes. Destaca um grande avanco nos resultados
obtidos na gestéo das atividades de inspecdo dos vasos de presséo e caldeira da
ArcelorMittal Tubaréo.

Palavras-chave: Inspecdo; Manutencédo; Vaso de presséo; Caldeira.

MANAGEMENT IMPROVEMENT OF INSPECTION SERVICES IN EQUIPMENT AT
ARCELORMITTAL TUBARAO
Abstract
Describes activities regarding inspection process of boilers and pressure vessels
installed in the ArcelorMittal Tubaréo, in Vitéria — ES. These equipment not only have
strict criteria for inspection , but also manufacturing and operations that need to obey
the code of projects, national and international technical standards in order to ensure
operation safe equipment . Applies as the main tool in the management of support
activities a computerized maintenance system, used throughout the plant. Use as a
pillar in inspection management the concepts of planning, programming and control
and shows the complexity to control these inspection in Steel plant, which has a huge
industrial plant both in size and in the number of equipment and processes.
Highlights a huge advance in the inspection management of pressure vessels and
boiler at ArcelorMittal Tubar&o.
Keywords: Inspection; Maintenance; Pressure vessel; Boiler.
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1 INTRODUCAO

Nos ultimos anos o mercado tem aumentado as exigéncias para que as empresas
atendam aos requisitos técnicos, tenham melhor qualidade da informagéo, facam a
entrega dos produtos nos prazos estabelecidos, fornecendo um produto de
qualidade que atendam suas expectativas. Além disso, as empresas sao exigidas
cada vez mais para que tenham responsabilidade social, ambiental e que
possibilitem que todos seus empregados possam realizar as atividades com toda
seguranca necessaria.

Existem legislagbes, Normas Técnicas nacionais e internacionais que estabelecem
parametros de trabalho, limites de exposicdo e outros fatores que precisam ser
controlados para que as atividades sejam executadas com seguranca e que 0S
equipamentos operem sem causar acidentes. Acidentes que em muitos casos,
possuem causas ja conhecidas podendo ser evitados, tais como falhas mecéanicas,
erros operacionais, erros sucessivos que acumulados causam uma catastrofe.
Dentre os equipamentos industriais que causam acidentes pode se destacar 0s
vasos de pressdo e caldeiras que ao longo da histéria apresentam numeros
representativos como os apresentados na Tabela 1.

Tabela 1: Acidentes com caldeiras e vasos de pressdo no mundo [1]

Ano Pais Local Empresa Mortos Feridos
1905 EUA Brokcton F. Sapatos 58 117
1947 EUA Texas Porto 552 Desconhecido
1966 Franca  Feyzin Refinaria 18 80
1972 Brasil Duque de Caxias Refinaria 37 Desconhecido
1976 ltalia Sevezo Quimica 500 10000
1984 india Bhopal Quimica 2500 20000
1984 México  Cid. do México Parg. GLP 550 4200
1984 Brasil Cubatéo Duto 508 Desconhecido
1986 RuUssia Chernobyl Nuclear Desconhecido 84000
1989 Rdassia  Slbéria Duto/Trens 216 Desconhecido
1992 México  Guadalajara Duto 190 Desconhecido

A fim de minimizar ocorréncias como essas foram desenvolvidos cédigos de projetos
de caldeiras e vasos de pressdo. Esses codigos estabelecem critérios de projeto
para fabricacdo. No caso do Brasil, além de critérios técnicos também foi
regulamentado critérios legais, através da Norma Regulamentadora n° 13 (NR-13),
Essa Norma estabelece critérios de classificacdo, instalacdo, operacao, manutencao
e principalmente de inspec¢des desses tipos de equipamentos.

Dessa forma, todas as empresas que possuem vasos de pressdo e caldeiras
instaladas em suas unidades industriais precisam atender aos requisitos desta
Norma. N&o diferente, a ArcelorMittal Tubardo (AMT) precisa manter praticas
adequadas de controle de possiveis fontes de acidente e atender a todos os
requisitos exigidos.

Esse trabalho abordara as atividades, envolvidos, as ferramentas e procedimentos
utilizados para que todas as inspecdes sejam realizadas nos vasos de pressao e
caldeiras eficazmente.

Para isso é necessario um trabalho integrado de Planejamento, Programacéo e
Controle (PPC) que envolve todos os responsaveis pelas atividades a fim de garantir

* Contribuicdo técnica ao 69° Congresso Anual da ABM — Internacional e ao 14° ENEMET - Encontro
Nacional de Estudantes de Engenharia Metallrgica, de Materiais e de Minas, 21 a 25 de julho de
2014, Séo Paulo, SP, Brasil.
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a efetiva execucdo das inspecdes, além de garantir a geracdo do historico das
atividades executadas, podendo assim controlar melhor os equipamentos.

2 A ARCELOR MITTAL TUBARAO

A ArcelorMittal Tubardo € considerada uma siderdrgica integrada que consiste em
adquirir as matérias primas no estado bruto, executar todas as fases do processo
industrial e vender os produtos acabados. Necessitando para isso de VAarios
processos distintos dentro do fluxo operacional [2].

2.1 Gestao da Manutencao

A manutencdo da ArcelorMittal Tubardo tem funcdo estratégica com objetivo de
assegura a confiabilidade operacional mediante a maximizacdo da disponibilidade e
da vida util dos ativos. Esse processo esta fundamentado na gestdo pro-ativa,
confiabilidade de ativos, gerenciamento e liderangca. Todos fortemente apoiados
pelas Engenharias e Tecnologia de Manutencdo. A manutenc¢éo na usina € realizada
no modelo Hibrido com atividades centralizadas, outras descentralizadas, com
servicos de apoio e buscando a melhoria continua utilizando as melhores praticas.

3 CALDEIRAS E VASOS DE PRESSAO

No Brasil existe a Norma Regulamentadora n° 13 que estabelece as
responsabilidades e parametros relativos a instalacdo, operacdo e manutencdo de
caldeiras e vasos de pressdo. Também define critérios para categorizacdo de
caldeiras e vasos de pressdo que levam em consideracdo as caracteristicas de
técnicas e operacionais (pressao, volume, fluido). As Caldeiras possuem Categorias
A, B e C e 0s Vasos de Pressao possuem Categorias I, II, lll, IV e V.

3.1 Inspec¢des em Caldeiras e Vasos de Pressao

As caldeiras devem passar por inspecdo de seguranca inicial, periddica e
extraordinaria, conforme prazos definidos na Tabela 2 [3].

Tabela 2. Prazos de execucéo de Inspecdes de Seguranca

INSPECAO CATEGORIA QUANDO?
Inicial A, BeC Antes de entrar em operacédo
A, B C e recuperagao 12 meses
de &lcalis
Periédica “p” 24 meses (desde que testadas as pressfes de

abertura das vélvulas de seguranca)

Caldeiras especiais 40 meses

Caldeiras danificadas, reparadas, apds 6 meses
de inatividade ou mudanca de local

Extraordinaria | Todas

Os Vasos de Pressédo devem passar por inspecdo de seguranca inicial, periddica e
extraordinaria. Os prazos sao definidos, pela NR-13, no Tabela 3 para empresas
sem Servico Proprio de Inspecao de Equipamentos (SPIE)

* Contribuicdo técnica ao 69° Congresso Anual da ABM — Internacional e ao 14° ENEMET - Encontro
Nacional de Estudantes de Engenharia Metallrgica, de Materiais e de Minas, 21 a 25 de julho de
2014, Séo Paulo, SP, Brasil.
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Tabela 3. Prazos de inspecdo para empresas sem SPIE

ISSN 1516-392X

TESTE
CATEGORIA EXAME EXTERNO EXAME INTERNO HIDROSTATICO
I 1 ANO 3 ANOS 6 ANOS
Il 2 ANOS 4 ANOS 8 ANOS
1] 3 ANOS 6 ANOS 12 ANOS
\% 4 ANOS 8 ANOS 16 ANOS
V 5 ANOS 10 ANOS 20 ANOS

4 UTILIZACAO DO SISTEMA DE GESTAO

O sistema de gestdo da manutencdo é composto pelos padrdes técnicos da
manutengao e o sistema de manutengdo denominado de sistema informatizado de
manutencdo de area (SISMANA), sendo utilizado pela area de manutencéo,

operacao, areas de apoio e empresa contratadas. Conforme mostra a Figura 1, ele
estruturado em maodulos [4].
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Figura 1. Diagrama do Sistema Informatizado de Manutencao [2].
5 GESTAO DAS INSPECC)ES DE VASOS DE PRESSAO E CALDEIRAS

Esse trabalho aborda a gestdo das inspecfes realizadas em vasos de presséo e
caldeiras com objetivo de detectar anormalidades que possam comprometer a
operacdo segura dos mesmos. Essas inspecdes sdo realizadas através de
inspecdes visuais, teste hidrostatico e através de ensaios ndo destrutiveis. Os

ensaios nao destrutiveis convencionais mais utilizados nas inspecdes estéo citados
na tabela 4.

Tabela 4: Ensaios Nao Destrutiveis convencionais
Tipo de Ensaio Objetivo
Ultrassom

Medir de espessura

Ultrassom Identificar de descontinuidades e falha de fabricacdo
Liguido penetrante Identificar trincas superficiais

Particula Magnética Identificar trincas subsuperficiais

* Contribuicdo técnica ao 69° Congresso Anual da ABM — Internacional e ao 14° ENEMET - Encontro
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Também existem diversas outras técnicas que séao aplicadas conforme necessidade
e avaliacdo da equipe técnica. Para realizar as inspecdes é necesséria de diversos
servicos complementares tais como a retirada de isolamento térmico, montagem de
andaimes, retirada de 6leo de equipamentos hidraulicos, sobressalentes, abertura e
fechamento de boca de visita, acesso por alpinismo, remover feixes tubulares, etc.
Para uma correta execucdo é necessario de um planejamento, programacgdo e
controle muito bem ajustado para que as interferéncias e consequentemente,
atrasos e cancelamentos de servigos sejam minimizados.

5.1 Estratégia da Manutencao Praticada na Manutencgéo

O modelo de gestdo hibrido adotado pela ArcelorMittal Tubardo consiste na
execucdo das inspecbOes por uma empresa contratada, gerenciado pela equipe
propria. Esse modelo de gestéo evoluiu e esta caracterizado em duas etapas.

5.1.1 Primeira etapa

A empresa contratada era responsavel pelas inspecdes e a companhia pela
disponibilizagéo dos servigos complementares. Nessa fase ficou clara a necessidade
de alterar o modelo de gestdo, ou a0 menos, agregar mais atividades a propria
empresa de inspecao para que fosse possivel aumentar a eficacia das inspecoes, ja
gue as reclamacfes de clientes eram muitas, assim como 0s servicos cancelados.
Foi desenvolvido um trabalho multidisciplinar que identificou problemas e gargalos
do processo existente e propb6s acbes para minimiza-los. Todo esse trabalho
subsidiou as mudancas na gestdo das atividades de inspecdo, culminando na
segunda etapa que sera descrita a frente.

5.1.2 Segunda etapa

Nessa etapa houve um grande avango na gestdo das atividades de inspecéo
principalmente na programacédo das atividades. Além de avaliar o equipamento, as
inspec¢des sao requisitos de Norma e visando melhor cumprimento, foi definido de
forma macro os responsaveis desses requisitos dentro da usina. Segue na Figura 2
a divisao de responsabilidade.

Seguranca do Trabalho — Gestao doatendimentoaos
requisitos legais; auditoriasinternas;interface externa
Seg. Trab. (auditorias externas e fiscalizacées).

Engenharia— Coordena grupo de trabalho para gestaioNR13
Facilitadores— Gestores daNR 13 em suas areas;
representante da area nas auditorias;informar a existéncia de
ovos equipamentos ou “ndo enquadrados”.

Apoio:instalarvalvulas de seguranca e
mandmetros; montaracesso >4m; calibrar
valvulas; etc. Investimento: entregaros
equipamentos enquadrados. Elétrica: instalar o
sistema deiluminacéo de emergéncia; etc.

RH:realizar e reciclar os treinamentos para os operadores.
Manutencédo: Manter os prontuarios organizados e atualizados (as
informacdes de ensaios sera feita pela contratada NR13); programar as
OS deinspecao;alinharas programacdes e interferéncias; etc.
Operacao: garantir que os operadores estejamtreinados; manter o

livro de seguranca organizado e atualizado.

Engenharia: apoiotécniconarealizagéo dos servigcos; avaliagéo dos documentos gerados. Contratada
Inspecao: gerarplano deinspecéo, abrirtodas OS auxiliares, abrir bocas de visita, realizar os ensaios e
testes hidrostaticos, emitir relatérios, placa de identificacao, etc

Figura 2. Divisdo de Responsabilidades na ArcelorMittal Tubaréo.

Também foi elaborado um padrédo empresarial destacando as responsabilidades,
definido os responsaveis por todos 0s servicos complementares que suportam a
realizacdo das inspecoes [5].

* Contribuicdo técnica ao 69° Congresso Anual da ABM — Internacional e ao 14° ENEMET - Encontro
Nacional de Estudantes de Engenharia Metallrgica, de Materiais e de Minas, 21 a 25 de julho de
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A elaboracdo do plano de servicos € uma das atividades mais importante em todo
processo, pois define 0s recursos necessarios, quem os forneceré e executara cada
atividade, onde serdo utilizados, quanto tempo precisam estar disponiveis e qual
ser& a periodicidade da inspecéao.

Todo levantamento dessas informacdes € feito em campo e anexado no SISMANA,
onde é criado um plano de servico. Todo processo de aprovacado do plano no
sistema pode ser observado esquematicamente na Figura 3.

Superwsorda 1 Atualizar Plano (data da Criar Plano de I' —I
i Contratada |

préxima inspecdo) Servigo

’ servieo FLuxo bE PLANOS DE °b'a \

IIAltarar para SE@V.@@@ .Incluir

'Aguardando Equipamentos
Avaliagdo" auxiliares

‘ Inserir Cédigos Inserir '
de materiais Ferramentas
| TS -1 n
: Inspetor do . H Inserir detalhes do
servigo e anexos

R Lo LU

Flgura 3. Processo de aprovacao dos planos de servigos no SISMANA.

Inserir Impedimentos

6 CRITERIOS DE AVALIACAO E PERIODICIDADE APLICAVEIS NA INSPECAO

A inspec¢éo dos vasos de pressdo em atendimento a NR-13 devem ocorrer de 3
maneiras: exame externo, exame interno e teste hidrostatico. A inspecado externa
consiste numa analise holistica do equipamento, avaliando os requisitos no entorno
dele, a documentacdo existente além das medicbes anteriores. A realizacdo do
exame interno depende da existéncia de acesso para uma pessoa que avaliara
possiveis mecanismos de danos existentes que possam comprometer a integridade
do equipamento. O teste hidrostatico consiste na elevacdo da pressdo do
equipamento acima da pressdo maxima de trabalho admissivel conforme cédigo de
projeto aplicavel.

Feita essas inspecfes, € gerado o relatério que devera ser assinado e guardado
junto ao prontuario do equipamento na area, atualizando a planilha de gestao e livro
de registro. Essa planilha de gestdo é a ferramenta utilizada na usina para controlar
todas as informacdes dos equipamentos. O atendimento aos requisitos é avaliado
em auditorias, considerando todas as varidveis do processo, permitindo uma
melhoria continua.

6.1 Prazo de Inspecédo dos Requisitos

A Norma define a frequéncia dos exames para 0S vasos de pressdo e para as
caldeiras e estabelece os requisitos a serem avaliados. Esses requisitos foram
estratificados em 2 grupos:

1. Requisitos de Inspecéo (exame externo, exame interno e teste hidrostatico);

2. Requisitos de Documentacéo (todos o0s outros requisitos).
Uma das analise foi sobre os requisitos de documentacdo que engloba: placa
instalada e com todas as informacdes necessarias, faixa instalada e todas as
informacdes necessarias, dispositivo de seguranca e manbmetro calibrados,
iluminacdo de emergéncia instalada e funcionando, prontuarios com a

* Contribuicdo técnica ao 69° Congresso Anual da ABM — Internacional e ao 14° ENEMET - Encontro
Nacional de Estudantes de Engenharia Metallrgica, de Materiais e de Minas, 21 a 25 de julho de
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documentacdo necessaria, liviros de registro disponiveis e preenchidos
corretamente.

Em auditorias internas foi identificado que as informacdes da planilha de gestdo néo
estavam confiaveis. Entdo foi realizado um trabalho em duas frentes por equipe
distintas.

A primeira teve a responsabilidade de avaliar as informagdes existentes dos
equipamentos (em prontuarios e na area), confrontando-as com a planilha de gestéo
e atualizando-as de maneira adequada. SO depois as inspec¢des seriam realizadas.
A outra equipe teve os servicos definido conforme os seguintes critérios:

a) Iniciar pelos vasos de categorias I, Il e lll e depois os de categorias IV e V;

b) Avaliar a eficacias dos requisitos de documentacéo;

c) Todas as informacdes de cada equipamento deveriam ser avaliadas por uma
Gnica pessoa, isto €, se uma pessoa iniciasse a avaliacao, ela deveria avalia-
lo até o final para ndo ocorrer davida ou perda de informacéo;

d) Definir um fluxo para atualizacdo das informacdes na planilha de gestéo;

e) Todos os desvios encontrados deveriam ser eliminados de imediato.

Nesse processo de atualizacdo, foram identificados pontos vulneraveis no controle
de informacdes da planilha de gestdo que merecem destaque:

a) a planilha de gestéo controla as informacdes dos requisitos de documentacgao
com base na ultima inspecdo externa. Isso pode nao retratar a realidade, ja
gue esses equipamentos sofrem intervencfes (Ex. manutencdo) que
ocasionam a perda das placas e faixas de identificagcdo, por exemplo;

b) ndo havia processo sistémico para as calibracbes dos dispositivos de
seguranga e manémetros;

c) perda de informacédo e documentos.

Com as informacdes atualizadas e desvios mapeados, foi possivel avancar no
trabalho permitindo definir critérios tais como responsavel, prazos e 0s requisitos a
serem acompanhados fora dos periodos de inspecao externa.

6.1.1 Prazo de identificacao

Com essas constatacbes foi criada uma rotina de acompanhamento com
periodicidade menor que os exames externos. Essa avaliagdo foi realizada pelos
inspetores proprios da usina, tendo suporte ao SISMANA. Desvios identificados
eram atualizados na planilha de gestéo.

A calibracdo dos dispositivos de seguranca deveria ter duas saidas: o certificado de
calibracdo anexado ao prontuario e comunicacao da calibracdo a area cliente para
atualizar a planilha de gestéo.

7 DEFINIC;AO DAS MELHORIAS PROPOSTAS
7.1 Controle da Atualizacéao das Informacgdes

Os desvios de informacdo estavam causando retrabalho e baixa confiabilidade da
informacdo. A planilha de gestdo € a ferramenta utilizada para o controle das
informacgdes dos equipamentos, sendo necessario que todas as informacdes nela
contida estejam corretas. Um grupo formado por representantes da Contratada e de
da Companhia identificou as principais causas dos desvios de atualizacdo da
planilha de gestéao:

a) nao existia um fluxo de atualizacdo de informacao estruturado;

b) n&o existia um periodo definido para atualizar a planilha de gestao;

* Contribuicdo técnica ao 69° Congresso Anual da ABM — Internacional e ao 14° ENEMET - Encontro
Nacional de Estudantes de Engenharia Metallrgica, de Materiais e de Minas, 21 a 25 de julho de
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C) muitas pessoas atualizavam aleatoriamente, gerando desvios;

d) n&o existia limitacdo de acesso e modificagdo na planilha de gestéo;
e) desvios nas fontes de informacéo (ordem de servico e relatérios);

f) nao erarealizada a verificacdo das informagdes atualizadas.
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Acdes de controle foram tomadas, tais como a elaboracdo do fluxograma

apresentado definido “o que” e “quem” é responsavel em cada etapa.

7.2 Controle dos Registros de Atendimento aos Requisitos

O total de registros a serem controlados nesse processo de inspegdo gira em torno
de 20.000 itens. Para isso € necessario um conjunto de ferramentas e
procedimentos adequados que permitam que as informacgdes estejam disponiveis e

corretas quando necessarias.

Foi criado um controle das recomendacgfes provenientes das inspec¢des ja que elas
nao estavam sendo tratadas. Segue o modelo de controle na Figura 4.

AREA

EQUIPAMENTO N° RT

RECOMENDAGOES

RESP.

DATA

STATUS

IDG

RT55.117

CONDENSADOR DE
VAPOR DA TURBINA

Tamponar os tubos com indicagdes classe 4 e os tubos
obstruidos.

Instalar iluminagdo de emergéncia

Calibrar vélvula de seguranca

Calibrar manometro

Programar troca dos parafusos da tampa das
camaras A e B na nroxima parada do equinamento

Figura 4. Planilha de Recomendagéo [2].

A Figura 5 mostra os tipos de recomendacdes identificadas e o indice de
Isso sO6 foi possivel ap6s mapeamento das

recomendacdes por

recomendacdes.

area.

Recomendacdes das inspec¢des

Anexar certificado de calibragéo da valwla de
seguranga ao prontuario

Anexar certificado de calibragao do
mandmetro ao prontuario

Pendéncia de Recomendagio

Calibrar manémetro

das inspe¢des

Calibrar v@lwla de seguranga

1%

Elaborar memoéria de calculo

Eliminar vazamentos existentes

Identificar manémetros e vdlwla de seguranga

Instalar aterramento

Instalar mandémetro

Instalar valwila de seguranga

Pintar as regides corroidas

Realizar limpeza do local

Recuperar as estruturas de concreto

Reparar o suporte das tubulacées e do
equipamento

Tamponar tubos furados ou com vazamentos

Trocar parafusos corroidos

Figura 5. Tipos de Recomendacao e indice por Area cliente [2].

mArea 1l
W Area 2
mArea3
mAread
® Areas
mArea6
mArea7
= Area 8

wArea9

* Contribuicéo técnica ao 69° Congresso Anual da ABM — Internacional e ao 14° ENEMET - Encontro
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7.3 Estratificacdo das Causas de Cancelamento

O indice de servicos cancelados nesse periodo estava proximo a 20%. A Tabela 5
mostra as causas de cancelamentos de 114 ordens de servigos ocorridas em 33
semanas de 2011.

Os cancelamentos geraram um impacto financeiro em torno de R$200.000,00. A
Figura 6 apresente o percentual por tipo de cancelamentos e mostra que a maior
parcela de cancelamento esta relacionada ao planejamento e programacao.

A Figura 7 mostra a relacdo entre os tipos de exames que seriam realizados quando
o servico foi cancelado. Os servicos mais cancelados sdo os Testes Hidrostéticos,
seguido dos exames internos pois dependem que 0 equipamento esteja parado e
disponibilizado para o ensaio, aumentando as interferéncias para a inspecao.

Outra analise considerou os tipos de falhas ocorridas nas areas clientes (grafico 3).
Foi identificado que a maioria dos cancelamentos ocorreu nas areas A, B e C,
totalizando 75 servicos, que corresponderam a 66% de todos os cancelamentos do
periodo. Aprofundando mais, dos 75 cancelamentos, 74 estdo concentrados em trés
tipos de falha como mostrado no detalhe da Figura 8. A conclusédo é que 65% dos
tipos de cancelamentos estdo concentrados em trés tipos de falhas e em trés areas
clientes, onde foram concentradas as a¢des de controle para minimiza-los.

Tabela 5. Principais tipos de cancelamentos
Tipos dos Cancelamentos Detalhamento
Condicao climatica Chuvas torrenciais
Equipamento com vazamento
Valvula dando passagem ou ndo abriu para drenar
Efetivo deslocado para atender emergéncia
Falha na drenagem do equipamento
Faltou efetivo lubrificacdo e n&o foi montado andaime
Faltou aprovar planos e impedimento errado
N&o alinhado entre PPCs e ndo forneceram juntas
Falha PPC Area N&o informado codigo SISMANA
N&o programada abertura
N&o programou abertura do vaso
Falha PPC Contratada de|Acesso para exame inviavel
Inspecéo Agua caindo sobre o vaso

Falha de manutencéo

Falha ou falta do Recurso de
apoio

Causa de Cancelamentos
3% 2%

Condicao climatica
Hm Falha de manutencio
Falha ou falta do Recurso de apoio
mFalhaPPC Area
Figura 6. Tipos de cancelamento [2].
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Cancelamentos por
Tipo de Ensaio
12%

B Exame Externo
W Exame Interno
W Teste Hidrostatico

Figura 7. Cancelamento por Tipo de Ensaio [2].
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B Condicao climéatica

Figura 8. Cancelamento por area cliente [2].

7.3.1 Metodologia para tratamento das causas dos cancelamentos
Primeiramente, foram identificados quais itens eram mais relevantes dentre os 74
cancelamentos conforme causas apresentadas na Tabela 6.

Tabela 6. Tipos de cancelamentos nas areas A,Be C

ISSN 1516-392X

Tipo do Cancelamento Detalhamento do Cancelamento gf(;)rrer;(:)las
Falha ou falta do Recurso de Faltou efetivo lubrificacéo

apoio 30 41%
Falha PPC Area N&o programada abertura 12 16%
Falha ou falta do Recurso de Efetivo  deslocado para  atender

apoio emergéncia 8 11%
Falha PPC Area Impedimento errado 8 11%
Falha PPC Area N&o foram fornecidas juntas 6 8%
Falha de manutencdo Valvula dando passagem 5 7%
Falha PPC Area Faltou aprovar planos 5 7%
Total 74 100%
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Nacional de Estudantes de Engenharia Metallrgica, de Materiais e de Minas, 21 a 25 de julho de
2014, Séo Paulo, SP, Brasil.

756



ISSN 1516-392X

As causas de cancelamentos foram tratadas de acordo com o responsavel:

a. tratamento da falha ou falta de recurso de apoio (~51%):

o falta de efetivo de lubrificacdo: o recurso centralizado de lubrificacdo
era disponibilizado pela area de apoio e atendia a usina toda. Acéo:
nao foram programados servicos que dependessem de recursos de
lubrificacdo por 30 dias. ApOs avaliacdo ficou definido que a éarea
cliente iria disponibilizar recurso préprio, ndo dependendo da area de
apoio.

o efetivo deslocado para atendimento de emergéncia: esse item nao foi
possivel ser tratado, visto que emergéncias ndo sdo programaveis.
Ainda sim foi analisada a possibilidade de aumento de recursos de
apoio para atendimento as inspecfes, o que também nao foi viavel no
cenario atual.

b. tratamento de falha do PPC da éarea (~42%). as causas estéo
diretamente ligadas a rotina de atividades da &rea de planejamento,
programacao e controle. Acdo: reunido com os PPC das areas,
apresentando as causas dos cancelamentos e o impacto financeiro
gerado. Solicitado que a programacao de servigcos de inspecdo seja
realizada com pelo menos 4 semanas de antecedéncia.

c. tratamento de falha de manutencdo (~7%): E necessario avaliar o
funcionamento das valvulas (vazamento interno) antes do dia do
ensaio, visto que no dia do teste ndo € possivel executar qualquer
reparo e/ou substituicdo dessas valvulas.

O teste das valvulas deve ser incluido no programa de manutencédo da area cliente
para que desvios identificados possam ser reparados antes das inspecdes. Caso
iISSO ndo ocorra ou nao seja possivel, a area cliente deve informar a engenharia,
para que a programacao do teste nao seja executada.

8 RESULTADOS OBTIDOS

O Gerenciamento da informacdo foi uma etapa fundamental no processo de
melhoria da gestdo das inspecdes na usina. Com melhora da comunicagéo
alcancada através de reunides entre todos os envolvidos no processo foi possivel
definir um fluxo de atualizacao e controle integrado da informacéo gerada.

Os ganhos obtidos com as melhorias implantadas puderam ser identificados em
duas auditorias internas e uma externa. Nelas foi avaliado o controle das
informacdes existentes, obtendo resultado satisfatério entre as informacdes da
planilha de gestdo e as informacdes das areas.

Ainda sim foram identificados alguns desvios de informacdes técnicas de memaria
de calculo e dados operacionais, que ainda nédo tinha sido tratado, podendo ser fruto
de trabalhos futuros.

A Planilha de Recomendacao trouxe avangco no controle das recomendacgdes,
permitindo atuar junto aos responsaveis e melhorar o nivel de enquadramento dos
equipamentos. Ela permitiu a todos envolvidos conhecerem as recomendacdes,
permitindo programar as acfes necessarias para corrigi-las, sendo um destaque
positivo na ultima auditoria.

O nivel de cancelamento nas 33 semanas analisadas foi de aproximadamente 3,5
servicos por semana. Depois das ac¢des implementadas, esse indice reduziu para
1,1, uma reducédo de 68%. Isso demonstra que as acOes adotadas trouxeram o
ganho esperado.

* Contribuicdo técnica ao 69° Congresso Anual da ABM — Internacional e ao 14° ENEMET - Encontro
Nacional de Estudantes de Engenharia Metallrgica, de Materiais e de Minas, 21 a 25 de julho de
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A adequacdo do processo de calibracdo trara como resultados os seguintes
beneficios:

a) atender ao requisito de documentacao;

b) atender as recomendacdes de inspecoes;

c) atender os requisitos das normas 1SO-9001;

d) gerar informacg&o confiavel na planilha de gestéo;

e) possuir mandmetros e valvulas de seguranca calibrados;

f) aumentar a seguranca de operacao das valvulas e vasos de presséo.
O resultado do processo de calibracdo sera a geracao dos certificados de calibragcéo
e as etiquetas de calibracdo, que servira como evidéncia para mostrar que as 0s
mandmetros e valvulas de pressdo estardo sendo monitorados e aferidos,
atendendo aos requisitos de auditorias.

9 CONCLUSAO

Esse trabalho permitiu melhorar os diferentes processos existentes na gestado de
inspecdo, mostrando que a comunicacdo por mais clara que possa parecer para o
comunicador nem sempre € entendida pelo ouvinte, necessitando ser melhorada até
um nivel ideal de entendimento entre as partes.

Mostrou também que acbes bem coordenadas proporcionaram a reducao do nivel
de cancelamento e que a utilizacdo de um sistema de manutencdo proporciona uma
melhoria no controle e qualidade de informacdo e otimizagcdo de recursos no
processo de inspecao.

Algumas das melhorias propostas nesse trabalho ainda n&o puderam ser
guantificadas, mas vem mostrando que estdo adequadas com o objetivo a ser
alcancado que é realizar inspec¢des com qualidade, dentro do prazo, utilizar técnicas
de inspec¢bes avancadas, conhecer as recomendacdes, otimizar recursos e permitir
o controle adequado de todas essas informacgfes entre as partes envolvidas (area
cliente, empresa de inspec¢éo, engenharia e parte externa como auditores).
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