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RESUMO

De modo a se tornarem mais competitivas, as empresas necessitam que
as funcdes basicas representadas pelos diversos departamentos de sua es-
trutura apresentem resultados excelentes. A manutencio, como funcio
estratégica das organizacoes e responsavel direta pela disponibilidade dos
ativos, tem uma importincia capital nos resultados da empresa. Esses re-
sultados serdo tanto melhores, quanto mais eficaz para a gestio da ma-
nutencdo. A industria petrolifera nao fica para tras no quesito de gestao
de manutencio. No trabalho sera discutido como funciona a gestao de
manutencio de um navio FPSO - plataforma, estocagem e producio de
petroleo -, e demonstrar um planejamento de parada programada de ma-
nutencio, considerando as variaveis envolvidas, custos e riscos estimados.
Tomaremos como exemplo o FPSO Cidade de Paraty, da empresa SBM
Ltda.
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INTRODUCAO

azendo uma rapida retrospectiva, podemos identificar no sistema Taylorismo uma

pretensdo em submeter o trabalhador ao ritmo da maquina, com o minimo de in-

terrupcdes, predominando neste sistema de producio a divisio e a subdivisio de

tarefas, bem como a valorizacio de procedimentos mecanicos que dispensavam o
raciocinio dos trabalhadores. O sistema Fordismo surgiu numa tentativa de aperfeicoar este
primeiro sistema, havendo em ambos os casos, como exigéncia, o dominio de habilidades
especificas.

S6 que mais avancos e mudancas tecnoldgicas continuaram ocorrendo e assim estes mo-
delos ficaram ultrapassados, uma vez que nio conseguiram suprir as novas exigéncias do
mercado justamente por ndo se preocuparem com a qualificacdo dos trabalhadores. Se antes
exigia-se especificidade, o mercado atual exige um conjunto de competéncias.

A industria petrolifera, abrangente no mundo todo, pega carona nos ciclos de planeja-
mento (PDCA) para realizacio de sua manutencio, em todos os setores, desde o up-stream,
conhecido com os setores de sismica, exploracio e perfuracio, assim como o down-stream, que
sdo os setores de producio e refino do petroleo e gas.

Com o passar dos anos e com o avanco tecnoldgico, foi necessario implementar o plane-
jamento e controle de manutencio em todos os setores da industria, inclusive de petroleo e
gas.

A gestio da manutencido nos auxilia no planejamento e controle de todo o ciclo da ma-
nutencio, onde as vantagens sdo inumeras, visando sempre reducio de custo, desperdicio e
retrabalho.

1. GESTAO DE PESSOAS: ENFASE MANUTENCAO

Um grupo de trabalho necessita de um lider. As liderancas nos departamentos de
manutencio, em grande parte das organizacdes, sio formadas por ex-mantenedores
premiados por tempo de servico com cargo de chefia. Em muitos casos, ¢ recomen-
davel ter um grande conhecimento sobre o que se vai comandar (PEREIRA, 2011),

De acordo com Mario Jorge Pereira (2011), competéncias sdo caracteristicas in-
dividuais relacionadas a conhecimentos, habilidades e comportamentos especificos,
fazendo com que cada individuo seja tinico e obtenha resultados diferentes em situa-
coes semelhantes. Também ¢ possivel defini-las como: Conhecimento + Habilidade
+ Atitude.

Onde competéncia Técnica (Conhecimento + Habilidade) se d4 pela formacio
técnica ou académica somada as experiéncias adquiridas por um determinado tempo
na drea de atuacio. E a competéncia Comportamental (Atitude) é a caracteristica ou
perfil de cada pessoa que pode ou nio ser de acordo com o cargo, como agilidade,
empatia, educacio capacidade de saber ouvir, entre outras, segundo Mario Jorge Pe-

reira (2011).

A gestio da competéncia comportamental se torna um complemento para o lider
em sua gestdo. O erro de muitas organizacdes é transformar um bom técnico em lider,
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mesmo que ele ndo tenha o perfil adequado. Saber mandar ¢ diferente de indicar a
equipe que certas acdes sio necessarias. (PEREIRA, 2011).

Segundo Mario Jorge Pereira (2011) o lider de manutencio precisa ser flexivel a
ponto de saber se reportar a alta direcio de uma organizacio e a0 mesmo tempo a
funcio mais simples, mas nio menos importante, da empresa. A Lideranca situacio-
nal, ou seja, a adequacio ao grau de criticidade do problema e as pessoas envolvidas,
¢ uma das caracteristicas mais importante para um engenheiro ou lider de manuten-
cao.

Grande parte das liderancas tem dificuldades de lidar com as diferencas compor-
tamentais de seus subordinados. Sabemos que as pessoas sio diferentes, isto é, cada
individuo possui sua forma de pensar e agir conforme suas crencas. Por isso lidar com
pessoas é tio dificil quanto com os problemas nos equipamentos. A gestio por com-
peténcias ¢ uma metodologia cientifica aplicavel as relacoes humanas. (PEREIRA,

2011).

2. DEFINICAO DE FPSO

FPSO ¢ a sigla para “Unidade Flutuante de Producio, Armazenamento e Trans-
feréncia” (em inglés Fl ating Production Storage and Offloading), ¢ uma embarcacio flu-
tuante utilizada pela industria offshore para o processamento e armazenamento de
petroleo e gas. E projetado para receber o 6leo e/ou gas produzido a partir de platafor-
mas proximas ou modelo submarino, processa-lo e armazena-lo até que o petroleo ou
gés, possa ser transferido para um tanque ou transportador através de um gasoduto

(CARDOSO,2006).

Uma das vantagens do FPSO ¢ porque sdo particularmente eficazes em locais
remotos ou em aguas profundas, onde condutas de leito marinho nio sio rentaveis.
Para eliminar a necessidade de estabelecer condutos caros de longa distdncia do poco

de petroleo para um terminal terrestre (CARDOSQO,2006).

Possuem um sistema de ancoragem especial, além de um sistema de posiciona-
mento dinimico que lhe permitem manter a posicio e deste modo nio danificar
equipamentos e prejudicar as operacdes, em funcio da acio dos ventos, ondas e cor-

rentes marinhas (CARDOSO,2006).

O FPSO que vamos analisar, conforme citamos anteriormente, ¢ o FPSO Cida-
de de Paraty (FPSO CDP). Este navio estd permanentemente ancorado na Bacia de
Santos, localizado a 265 Km do continente. A liamina d’agua entre o FPSO e o leito
marinho é de aproximadamente 2,130 metros de profundidade. A vida util do proje-
to do navio e todos os equipamentos e componentes associados ao sistema ¢ de no

minimo 20 anos (OPERATIONS MANUAL. SBM Offshore).

A manutencio do navio ¢ de responsabilidade da empresa SBM Offshore ltda, e
as Operacdes que envolvem a producio e offloading (descarga) do navio ¢ de respon-

sabilidade da Operadora Petrobras S/A (OPERATIONS MANUAL. SBM Offshore).

Quando iniciamos um planejamento de manutencio de um navio FPSO, temos
varias atividades a serem consideradas. Falaremos nesse trabalho apenas de um aspec-
to geral e breves explicacdes dos setores envolvidos.

O FPSO Cidade de Paraty, que colocaremos como estudo de caso, abrange diversos seto-
res e servicos internos, da propria SBM, e também externos tais como érgidos governamentais
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e de Marinha, ABS, BAHAMAS, IPB, ANP, entre outras, que fazem vistorias e certificacoes

periodicas quem mantém a unidade funcionando.

IR

s

Figure 3  Vessel Profile & Equipment Layout

Figura 1
Layout do FPSO Cidade de Paraty
Fonte: Operations Manual. SBM Offshore

'RIO DE JANERO

Figura 2
Mapa de locacdao do FPSO Cidade de Paraty, na Bacia de Santos
Fonte: Operations Manual. SBM Offshore

A empresa SBM possui uma equipe de engenharia especializada para cuidar de
cada parte do navio, e uma equipe de engenharia de operacdes que mantém o todo
em seu devido funcionamento.

138



GESTAO DA MANUTENGAO E PLANEJAMENTO DE PARADA PROGRAMADA DE UM NAVIO PLATAFORMA, ESTOCAGEM E PRODUCAO DE PETROLEO - FLOATING PRODUCTION
STORAGE OFFLOADING (FPS0)

Para a parte naval, tanques de carga, equipamentos de cargas e icamento em geral,
bombeamento, equipamentos de salvatagem existe o departamento de naval e carga,
que o responsavel é o superintendente de carga.

Os equipamentos de vasos de pressio e Caldeiras, abrangido pela NR-13, fica por
conta do departamento de Servico Proprio de Inspecio de Equipamento (SPIE). Um
departamento regularizado e certificado pelo Instituto Brasileiro de Petroleo e Gas
(IBP). Essa certificacio do IBP garante a extensdo de prazos para inspeco internas
e externas, e testes hidrostaticos, dos vasos de pressao e caldeira a bordo, em contra-
partida a empresa que obtém esse certificado, no caso da empresa SBM, mantem um
grupo de inspetores de equipamentos a bordo monitorando regularmente esses equi-
pamentos de pressdo e caldeira, com testes de liquido penetrante e inspecio visual
periodica, o que garante a extensao dos prazos exigidos pelo 6rgao regulamentador

da NR-13, que ¢ o IBP.

Equipamentos elétricos, automacio e demais equipamentos abrangidos pela Nor-
ma Regulamentadora 10 (NR-10), fica sob a responsabilidade do departamento de
elétrica.

A equipe de manutencio cuida além do SPIE e elétrica, também de toda a manu-
tencio do navio, incluindo casario (camarotes, cozinha, etc), carga, elétrica, SPIE, e
toda parte mecinica do navio, incluindo praca de maquinas, sala de bombas, e todo
o Top Side, conhecido como o Deck principal do navio. Tudo isso gerenciado pelo
superintendente de manutencio e seus supervisores de cada area.

O time de producio cuida da parte de processos e a producio do petroleo e gas,
propriamente dita, esse time inclui os operadores de producio quem monitoram
24 horas os painéis de controle dos pocos, os equipamentos de processo, pressio e
temperatura, regulagem de fluxo, entre outras atividades. Todos gerenciados pelo
superintendente de producio.

Os trés principais superintendentes citados acima, trabalham em conjunto para a
manutencio do navio. O superintendente (supt) de carga e producio se ajustam com
relacio ao planejamento dos descarregamentos do 6leo para o navio aliviador (offlo-
ad), assim como o superintendente de manutencio comunica com os outros dois
sobre questoes de parada de manutencio dos equipamentos de carga e producio. E ¢
sobre isso que vamos falar mais adiante.

Além disso, existem todo um suporte de base para dar assisténcia ao time de bor-
do, bem como equipe de seguranca e regulatory compliance que cuidam da seguranca
do navio e das certificacdes que mantém a unidade operando perante as autoridades
nacionais e internacionais.

Antes de iniciar o desenvolvimento dos tipos de manutencdes existentes para um
FPSO, vamos voltar ao principio do ciclo Plan, Do, Control and Action (PDCA). Esse
ciclo, como ja ¢ amplamente conhecido, é o ciclo para Planejar, Fazer, Controlar e
Agir, desenvolvido na época dos sistemas Fordismo e Taylorismo, e amplamente co-

nhecido no periodo pds-Guerra (KARDEC, NASCIF, 2010).

Esse ciclo deveria seguir a ordem de suas siglas, e facilitar o controle e planejamen-
to da industria de modo geral. Mas por que existe grande dificuldade em seguir esse
ciclo! O Giro Inadequado do PDCA se d4, na maioria das vezes, por focar o plano
apenas no Do, ou seja, segundo Alan Kardec e Julio Nascif, cada vez mais tem-se
procurado executar melhor o reparo, tornando-o mais eficiente. Por isso é necessario
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procurar solucdes definitivas e ndo se conviver com problemas repetitivos, ou seja,
a manutencdo deve buscar, sempre, evitar a falha e nio corrigi-la cada vez melhor

(KARDEC, NASCIF, 2010).

Ao se percorrer o ciclo completo, outras maneiras podem ser encontradas
de, atuando em sua causa bésica, aumentar, substancialmente, o Tempo
Médio Entre Falhas ~-TMEF, ou, até mesmo, evitar que a falha nio pre-

vista ocorra; ou seja, tornando-se mais eficaz. (KARDEC, NASCIF, 2010).

Figura 3
PDCA Eficaz/ PDCA Eficiente
Fonte: KARDEC A. & NASCIF J. 2010

A manutenciao do FPSO requer uma sequéncia de inspecdes de rotina e reparos
a fim de manter os equipamentos funcionando com total disponibilidade. Grande
parte da rotina de inspecio de FPSOs ocorre em ambiente subaquitico, onde é maior
o risco das operacdes de manutencio e de soldagem de determinadas partes de um
navio. Isto envolve o uso de mergulhadores treinados em reconhecer os danos po-
tenciais ou areas de problema de corrosio. Seus relatorios subsequentes, geralmente
determinam o reparo quando ¢ necessario.

Os FPSOs podem estar sujeitos a colisio ocasional com outros navios de anco-
ragem, especialmente quando hd mau tempo. Essas colisdes nio sio normalmente
graves e violentas, mas mesmo que nio causem danos maiores, o ideal é sempre rea-
lizar inspecOes mais atentas para verificar se realmente nao ha chances de surgir um
problema mais grave em algum equipamento interno e no casco do navio. Pelo fato
de os FPSOs serem navios de armazenamento flutuantes, muitas vezes repletos de
6leo ou gas, mesmo colisdes mais amenas e de baixa energia tém de ser levadas a sério
e controladas, com todos os reparos realizados o mais rapidamente possivel.

Além disso, as rotinas de manutencio em FPSOs devem incluir a inspecio de
linhas de amarracio, ja que podem apresentar desgaste durante os meses de inverno,
especialmente em areas maritimas onde a corrente ¢ muito forte. Na industria offsho-
re, mais trabalho estd sendo realizado para minimizar danos ao FPSO (particular-
mente soldagem a arco e melhorias de estruturas de deck), causados pelo impacto de
ondas em condi¢cdes de tempestades acentuadas. Tais incidentes sdo ocasionalmente
responsaveis por danos acima do nivel da agua. Se ha quebra da agua do mar sobre o
navio, isso pode causar sérios estragos aos equipamentos.
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Na drea de projetos/paradas existe uma enorme quantidade de metodologias, fer-
ramentas, e muitas informacoes disponiveis. Muitas vezes nem o ébvio se consegue
enxergar, ou em outras palavras, ¢ muito comum a informatizacio do caos (MOS-

CHIN, 2015).

O problema a ser discutido estd relacionado aos diferentes niveis de enfoques
aplicados pelas diferentes partes interessadas e pelas incertezas geradas. As metodo-
logias tradicionais ja ndo atendem mais; ¢ necessario buscar novos caminhos, novas

metodologias ou mesmo novas abordagens (MOSCHIN,2015).

A parada programada para a manutencio de uma unidade de processo visa
restaurar e /ou melhorar as condicoes dos equipamentos e das instalacoes (MOS-

CHIN,2015).

3. ESTUDO DE CASO

O navio FPSO Paraty, planejou o escopo da seguinte forma:

WBS Task Mame

0 - CPD Planned Shutdown - April 2016
1 + Preparation Works

2 + Ramp down wells

3 = Shutdown Period

31 + Corrective Scope

3.2 *+ Preventive Scope

4 * Production Ramp Up

Figura 4

Resumo do Planejamento de parada (antes)

1- Preparacio dos trabalhos (60 dias antes do inicio da parada)

2- Desligamento dos pocos de petroleo e gas (1 dia de desligamento e
purga)

3- Periodo de parada

3.1 - Escopos de corretivas (5 dias apods a purga)

3.2- Escopo de preventivas (5 dias apds a purga, em paralelo com as
atividades corretivas)

4- Re-partida da producio (1 dia para reconectar os pocos e voltar a

100% de producio)

Consiste em toda coleta de dados feita pela equipe técnica e de planejamento,
durante o ano anterior a parada. Sendo que dois meses antes da data da parada
programada, comecam os desdobramentos de compras e contratos, colocacio das or-
dens de compras para os fornecedores. Seguido das entregas de materiais para serem
enviados a bordo. Montagem de andaimes nos locais com acesso disponivel antes da
parada, movimentacio de vélvulas e suprimentos para préoximos aos equipamentos
onde serdo consumidos, durante a parada.

A etapa da preparacio dos trabalhos foi subdividida conforme abaixo:
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WBS Task Hame Status Vendor for Duration Start Finish
o - - - » | Service v - - -

0 = CDP Planned Shutdown - April 2016 99% 141,13 days Sat 20/02/16 Sun 10/07116
v - Preparation Works 100% 44 days Sat 05/03/16 Meon 18/04/16
W1 - Complete Scaffolding Installation for all 5D jobs 100% WTEX 44 days Sat 05/03/116 Mon 18/04/116
VAR R Wtex team on board for scafolding Installation 100% 28 days Sat 05/03116 Sat 02/04/16
112 Scaffolding Stand-by team 100% 14 days Mon 04/04/16 Mon 18/04/16
VR ] - WAREHOUSE - per - Parts Ci 100% CREW 20 days Sat 26003116 Fri 15104116
121 To reserve in AMOS (also phisically) the parts dedicated for SD services. 100% 15 days Thu 31/03/16 Fri 15/04/16
W 122 Handling valves and spares dedicated for SD in place 100% 20 days Sat 26/03/16 Fri 15/04/16
W 13 - WORKSHOP - Mechanical - Special Tools 100% CREW 22 days Tue 15/03116
134 List of tools and machines needed for SD activities. To repair 100% 15 days Tue 15
W13z List of tools and machines needed for 3D a To Buy (new) 100% 15 days Tue 22/
v 133 List of tools and machines needed for SD activities. To Rent 100% | CONTINENTAL 15 days Tue 2203116
W 14 CARGO OIL OFFLOADING - 1 week before the 5D 100% 24 hrs Fri 01/04/16
W 15 - Water Injection Pump B overboard piping 6" spool T piece 100% BRASA Jdays Tue 0504116

(preparation)
W 154 - Preparation Steps (Checklist) 100% 3 days Tue 05104116 Fri 08104116
W 1511 Could cutting + beveling + Flanges fit-up 100% 72 hrs Tue 05/04/16
|vf 16 | - Invert LL-18 Spool (from water to gas) | 100% 1,38 days
181 Stop the water injection and isolate 100% 3hrs
W 182 To remove the spool and fit blank to water injection line 100% 10 hrs
v Stop and izolate the Gas Injection System 100% 2hrs
v Remove Blank from Gas Injection Line 100% 4hrs
v Fit Spool 100% 24 hrs
W 1EE Deisolate the line 100% 2hrs
Figura 5

Detalhamento da etapa de preparacio

O estudo de caso detalha as etapas de cada linha com uma breve explicacio para esclare-

cimentos:

142

Etapa 1.1 - Instalacio e montagem de andaimes para todas as atividades
da parada. O fornecedor Wtex é responsavel pelo time de montadores
de andaimes a bordo, e foram instruidos com mapas das regides onde
deveriam ser montados os andaimes. Além de permanecerem a bordo
durante o periodo de parada para montagem de algum andaime de emer-
géncia, caso necessario.

Etapa 1.2 - Almoxarifado- pecas e consumiveis. Os funcionarios do al-
moxarifado de terra sio os responsaveis de enviar para bordo as pecas e os
consumiveis antes do shutdown, com pelo menos 60 dias de antecedén-
cia, e os funcionarios do almoxarifado de bordo sao responsaveis em dar
baixa no sistema AMOS das pecas e consumiveis e coloca-los proximos
aos locais de instalacio nos 30 dias antecedentes a parada.

Etapa 1.3 - Oficina de trabalho com o time técnico, sobre as listas de fer-
ramentas especiais e maquinas necessarias para a parada, tanto alugadas
quanto que serdo compradas , essa lista deve ser colocada para o setor de
’ . « ”»
compras e entregue a bordo no periodo de 60 dias antes do “shutdown”.

Etapa 1.4 - Descarregamento (ou alivio) de oleo dos tanques de carga. O
Cliente Petrobras é responsavel em realizar com pelo menos uma semana
de antecedéncia da parada, o alivio de ¢leo dos tanques de carga.

Etapas 1.5 e 1.6 - Referem-se diretamente as atividades que serdo feitas
durante o periodo de parada, mas que requerem preparacio especial an-
terior. No caso da bomba de injecio de agua B, deve ser feito um corte
a frio e instalacio de flanges. E também a inversio de uma tubulacio
(“spool”) de 4gua para gis do poco LL-18, foi detectado a necessidade de:
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parar a injecdo de agua e isolar, remover as linhas e instalar flanges cegos
para a linha de 4gua, fazer o mesmo na linha de gis. Para que durante a
parada a inversdo possa ser realizada e depois de-isolar ambas as linhas e
retornar as producdes de gas e dgua.

O desligamento oficial da parada deve ter inicio as 6h da manha do dia
combinado entre o cliente Petrobras e a SBM, e leva entre 24 e 34 horas,
conforme realizacio das purgas e inertizacao das linhas, e da quantidade
de nitrogénio disponivel.

2 v 2 - Ramp down wells 100% 1,08 days Thu 31/03/116 Fri 01/04/16
Sto ells 100% CREW 1hr Thu 310316 Thu 31103116
22 Start depressurizing the gas injection riser DG-01 100% CREW 8 hra!

Thu 31/03/16
23 Flushing with MGO on production wells - [Confirmed: no need by PB) 100% CREW 0 days Thu 31/03H6 Thu 31/03/16

v

v

V24 Purging and Inerting - Complete plant 100% | CONTINENTAL 18 hrs| Thu 31/03H6 Fri 01/04/16

2 ¢ 25 Purging and Inerting - Flare Vessels 100% | CONTINENTAL 18 hrs| Thu 31/03H6 Fri 01/04/16

6 urging and Inerting - Mol Sieves Vessels % Al s u 30316 Ti 01104116
28 Purging and Inerting - Mol Sieves Vessel 100% CONTINENTAL 18h Thu 31/03/16 Fri 01/04/16
. = Purging and Inerting - Pre-treater 29 days u u
27 Purgi d Inerting - Pre-treats 100% CONTINENTAL 0,29 d Thu 310316 Thu 31103116

v

271 Flushing the oil precess with Fire water, initially from HP & Test 100% CREW 7hrs Thu 31/03H6 Thu 31/03/16

Figura 6

Detalhamento da etapa de Desligamento dos pocos.

O superintendente de producio ¢ o responsivel pelo desligamento da planta,
iniciando com a parada do GLC (Gas Line Compressor) e fechamento de todos os
pocos. Em seguida inicia-se uma despressurizacio das linhas de injecio de gés.

Foi verificado antes com a Petrobras sobre a ventilacio dos pocos nos pocos de
producio de dleo, e a Petrobras informou que ndo haveria necessidade dessa etapa.

Em paralelo acontecem as purgas e inertizacoes da planta completa, dos vasos do
queimador e dos vasos de peneiras moleculares.

Nesse estudo de caso, conforme o quadro acima, a empresa SBM detectou vinte
atividades corretivas para manutencio durante o periodo de parada.

Também foi necessario estimar os tempos e movimentos para a manutencio de
cada uma das atividades e os recursos humanos e materiais necessarios para cada
tarefa.

Tudo isso deve ser estimado com antecedéncia para que nio faltem recursos dis-
poniveis a bordo, pois como ja foi visto, a unidade offshore fica em alto mar, e a lo-
gistica para recursos humanos ou materiais é bem escassa e pode comprometer todo
o planejamento da parada.

Normalmente as atividades preventivas do SPIE (Servico Proprio de Inspecio de
Equipamentos) e NR-13, que ¢ a Norma reguladora de vasos de pressio e caldeira,
quem determinam o tempo da parada, pois os vasos de pressio da categoria de NR-13
sdo obrigados por lei a ter inspecio externa, interna e testes hidrostaticos periddicos.
Como nesse estudo de caso, o navio em questio, o FPSO Paraty possui apenas trés
anos em funcionamento, pela NR-13 nio ha obrigatoriedade de parar e abrir ne-
nhum vaso de pressio de categoria um (geralmente vasos de pressio maiores como,
por exemplo, separadores de 6leo), menos de cinco anos. A empresa SBM est4 dentro
do prazo permitido pela regulamentacio. Porém a geréncia decidiu que seria melhor
otimizar a parada programada de 2016 e adiantar a inspecio interna de alguns desses
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vasos, de forma preventiva. Assim evita correr o risco de daqui a dois anos, tenham
muitos vasos de pressao para serem inspecionados na parada de 2018, e aumentaria o
tempo de parada, e perderia os beneficios do bonus contratual futuramente.

Foram selecionados cinco vasos de pressio ao total para serem inspecionados
internamente, sendo trés vasos do queimador e dois de gis. A execucio das inspecoes
dos vasos de NR-13 foi planejada para ser executada pelo proprio time de inspecio
de bordo da empresa SBM, sem necessidade de contratacio de fornecedor para isso.
O escopo foi planejado com o time de engenheiro mais inspetores de equipamento,
e quando chegou o dia da parada foi concluido com éxito.

Tudo isso é pensado de forma estratégica na empresa, para todas as paradas anu-
ais nos proximos cincos anos.

A mesma situacdo se repete para os materiais elétricos, que por sua vez sio
certificados pelo 6rgao ABS. Na empresa SBM todos os equipamentos elétricos e geradores
sdo a prova de explosio, isso é um item de seguranca aplicado a toda frota, e também para o
navio em estudo FPSO Paraty. Como também a periodicidade de manutencdo dos painéis
elétricos ¢ de cinco anos, a geréncia decidiu que para a parada de 2016 seriam feitos todos
os painéis de alta voltagem (total de trés) e mais dezesseis transformadores elétricos, também
de alta voltagem.

O planejamento das atividades do escopo de elétrica foi sub-contratado por uma
empresa terceirizada que levou todo material e mao de obra, e estudou o escopo pas-
sado previamente e conseguiu atender cem por cento a realizacio de todo escopo de
elétrica.

O terceiro e ultimo departamento que possui equipamentos também regulamen-
tados por 6rgaos do governo, e que também possui frequéncia para manutencio por
parada, é a sessio de Medicdo Fiscal, controlada pelo time de instrumentacio. Os
equipamentos de medicio fiscal sdo regulamentados pela ABS e também pelo cliente
Petrobras, pois sdo os instrumentos responsaveis de fazer toda a medicio oficial (fis-
cal) de oleo, gas e dgua de producio e injecio dos pocos, e também medicio da 4gua,
oleo e gas descartados, que podem ter impacto diretamente com o IBAMA, 6rgio do
governo que € responsavel pelas questoes ligadas ao meio ambiente.

Existe uma extensa lista de equipamentos de mediciao que possuem frequéncia de
manutencio, porém nem todos precisam de parada, nesse caso temos alguns medido-
res ligados diretamente aos equipamentos de SPIE e NR-13, como os vasos separado-
res de oleo, e na oportunidade de parada, fazse também manutencio preventiva de
seus respectivos medidores e instrumentos. Nesse estudo de caso foram selecionados
onze medidores fiscais no total para inspecio, manutencio e calibracio. O servico
foi executado por um fornecedor especializado e acompanhado pelo departamento
interno de Instrumentacio e medicio fiscal concluido dentro do prazo com cem por
cento de realizacio.

Na fase de re-ligamento da unidade, tem como objetivo checagem de todas as ati-
vidades anteriores mencionadas, e verificacio de tudo que foi feito, e principalmente,
por motivos primordiais de seguranca, se nio ha ninguém ainda trabalhando em
vasos abertos ou equipamentos de alta voltagem que estio desligados, pois assim que
houver a re-partida do processo tudo volta ao seu devido funcionamento, e a produ-
cio total ¢ estabelecida em até 24 horas.

144



GESTAO DA MANUTENGAO E PLANEJAMENTO DE PARADA PROGRAMADA DE UM NAVIO PLATAFORMA, ESTOCAGEM E PRODUCAO DE PETROLEO - FLOATING PRODUCTION
STORAGE OFFLOADING (FPS0)

As atividades pds parada, ocorreram devido o curto prazo de cinco dias nio ter
suficiente para troca dos leitos internos dos trés vasos de peneira molecular, com isso
foi autorizado a voltar a producdo com apenas 50% da capacidade do navio. Assim,
durante a parada a empresa conseguiu realizar a troca dos recheios de dois vasos, e
ficou um pendente para trocar com metade da producio.

O navio s6 consegue operar com 100% de sua capacidade com os trés vasos fun-
cionando corretamente, caso contrario, impacta diretamente na producio de oleo do
navio.

Ap0s o religamento da unidade, ficou operando com 50% da capacidade de pro-
ducdo por mais quatro dias, até que o ultimo vaso de peneira molecular fosse total-
mente concluida.

4. Resultados e Discussao

O estudo de caso acima citado mostrou como ¢é feito o planejamento de parada e
suas etapas, agora vamos demonstrar o que realmente aconteceu em sua execucio, o
que foi feito e o que nio pdde ser feito, e as razoes.

Em primeiro lugar, vimos que a execucio das valvulas nio foram 100% trocadas,
devido as dificuldades encontradas na troca de duas vélvulas de 18 polegadas, essas
valvulas ficavam alocadas num lugar de dificil acesso, e a mdo de obra e o tempo
estimado nio foram suficientes para a troca de todas as onze valvulas selecionadas.

O tempo perdido durante a parada para realizacio da forma que as valvulas maiores se-
riam trocadas teve um impacto no resultado final, pois nem todas as valvulas foram trocadas
por causa dessa perda de tempo, que poderia ter sido prevista nas etapas de planejamento,
com a montagem de andaime prévia, e mio de obra especializada com o time de trabalho em
altura, chamado de escaladores industriais, para 0 manuseio da valvula no local, remocio da
vélvula antiga e auxilio na instalacio da nova vélvula.

Trés valvulas de duas polegadas, de baixa prioridade, nio puderam ser trocadas,
porém foi acordado entre os gestores que essas valvulas de baixa prioridade poderiam
ser trocadas em qualquer momento, nio precisando de parada para tal.

Mais uma vez, o que foi acordado no planejamento e decidido durante e pos
-parada, deixou o planejamento comprometido, pois foi gasto dinheiro, esforco e
energia para valvulas de baixa prioridade, que nio precisavam de parada, e deixou-se
de planejar melhor outras tarefas importantes.

Foi observado durante a parada, que a atividade critica principal foi a troca dos
recheios internos dos vasos de peneira molecular. A empresa detectou que haveria ne-
cessidade das trocas dos internos antes do tempo de vida util, aproximadamente entre
10 e 15 anos, devido a uma falha do projeto. Por esse motivo, houve a necessidade da
troca dos recheios dos vasos, com apenas 3 anos de uso.

Os vasos de peneira moleculares sao usados para desidratar o gés, tirar a umidade,
pois nas plantas de processos dos navios FPSO’s de terceira geracio, como ¢ o caso
do FPSO Paraty, ¢ preciso injetar o gds nos pocos para estimular a producio, e se tiver
umidade durante a injecdo de gés, pode formar hidratos, por isso os vasos de peneiras
moleculares sio essenciais para os campos do pré-sal.

Dessa forma, mesmo planejando e executando esse trabalho dia e noite, o tempo
nio foi suficiente para fazer a troca dos internos durante os cinco dias da parada. Para
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evitar multas contratuais com o cliente, a empresa SBM decidiu voltar a producio
com apenas dois vasos de peneira molecular funcionando devidamente, e voltando
a producdo com 50% durante os cincos dias apos a parada, para a realizacio e con-
clusio da troca do terceiro vaso. Somente apds dez dias apds o inicio da parada, que
o navio voltou a operar com 100% de sua capacidade produtiva, o equivalente a 120
mil barris de ¢leo por dia.

CONCLUSAO

As atividades corretivas tiveram uma média de 80% de execucio total, e as atividades
preventivas tiveram 100% de execucdo conforme planejado.

As atividades que tiveram continuidade pés parada, foram executadas 67% dentro da
parada, conforme planejado, e 33% que continuou apos a re-partida da unidade, que ocasio-
nou metade da producio por cinco dias nio planejados. E apenas cinco dias apds a parada
que a unidade conseguiu voltar a 100% da producio total.

Em nameros, as perdas com as atividades que nio foram executadas e mais a atividade
critica dos vasos de peneira molecular, se mostram da seguinte forma:

100% de producio = 120k barris/ dia=500k USD/dia
5 dias de producio 100%= 2.500.000 USD

50% de producdo= 60k barris/ dia = 250k USD/dia
5 dias de producao 50%= 1.250.000 USD

O que se refere a atividade critica, as perdas foram consideradas tolerdveis, no
periodo, pois a vida util dos vasos de peneira molecular apds a troca dos recheios varia
entre 10 e 15 anos.

E a perda de 2016 acaba sendo diluida, pelo menos nos proximos 10 anos, sem
esse tipo de manutencio critica.

Podemos concluir que devido as dificuldades logisticas, e escassez de mao de obra
especializada, o planejamento cumpriu com 90% das atividades totais que foram
planejadas, isso mostra um bom indicador de planejamento, apesar de todas as difi-
culdades apontadas no estudo.

Escopo de corretivas 80%
Escopo de preventivas 100%
Total 90%

A realidade ainda pode ser melhorada, com melhor estimativa do tempo para as
atividades criticas, e com relacdo as vdlvulas um estudo melhorado de acesso as éreas,
bem como movimentacio das vélvulas montagem de andaimes previstos corretamen-
te. A unidade pode tomar esse estudo como exemplo para as préximas paradas.

Também podemos concluir que a perda de 10% relacionadas as atividades que
ndo foram realizadas nessa parada, ndo tem riscos diretos para a producdo a curto
prazo, mas como a gestio de paradas ¢ feita anualmente, a empresa SBM nio pode
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deixar de considerar essas atividades pendentes da parada de 2016, como prioridade
para a préxima parada de 2017, pois essas valvulas isoladas, ao longo do tempo so-
brecarregam as outras linhas que estio em funcionamento no momento, podendo
causar mais vibracio e riscos de seguranca, caso demore muito para ser feita a troca.
Por enquanto se torna aceitavel, mas nao deve se deixar cair no esquecimento.
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ABSTRACT

In order to become more competitive, companies need the basic functions represented by
the different structure of departments show excellent results. Maintenance, as a strategic
function of organizations and directly responsible for the availability of assets, has a capital
importance in the company’s results. These results are much better, the more effective for
the management of maintenance. The oil industry is not back in the question of mainte-
nance management. At work will be discussed how the maintenance management of a ship
FPSO - platform, storage and production of oil - and demonstrate a shutdown maintenance
planning, considering the variables involved, estimated costs and risks. We will take as an

example the FPSO Cidade de Paraty, the company SBM Ltda.
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