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Resumo

Mello, Juliana; Diallo, Madiagne. Modelo de Referéncia para
Transferéncia e Estocagem de Alto Desempenho. Rio de Janeiro, 2008.
118 p. Dissertagao de Mestrado — Departamento de Engenharia Industrial.
Pontificia Universidade Cat6lica do Rio de Janeiro.

Este trabalho tem como objetivo realizar um estudo de modelagem dos
processos e identificacdo das melhores praticas utilizadas nas refinarias da
empresa Sigma sugerindo adaptagdes e melhorias nos processos da Transferéncia
e Estocagem. A pesquisa apresenta a constru¢ao do Modelo de Referéncia de alto
desempenho para a Transferéncia e Estocagem bem como sua implementacdo
para a empresa em estudo, focando um modelo padronizado que contenha as boas

praticas defendidas pela organizacao e aprovadas por todas as partes interessadas.

Palavras-chave

Modelo de Referéncia, Transferéncia e Estocagem, Petréleo e Refinaria.
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Abstract

Mello, Juliana; Diallo, Madiagne (Advisor). Reference Model for High
Performance Qil Transfer and Stockpiling. Rio de Janeiro, 2008. 118 p.
MSc. Dissertation - Departamento de Engenharia Industrial. Pontificia
Universidade Catdlica do Rio de Janeiro.

This dissertation aims to develop a study of processes modelling and the
identification of the best practices held by the oil refineries of Sigma Co. in order
to analyze the performance of their activities and suggesting adaptations and
improvements in Oil Transfer and Stockpiling processes. This work presents the
high performance reference model construction for Oil Transfer and Stockpiling
and its implementation for use in the case studied company, focusing a standard
model which contains the whole practices supported by the organization and the

sponsors departments.

Keywords

Reference Model; Transfer and Stockpiling; Oil and Refinery.
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1 Introducéo

Neste capitulo € apresentada a contextualizagdo e motivacao principal
da pesquisa, o objetivo principal do trabalho, sua metodologia de pesquisa e a

forma como esta dissertacdo esta estruturada.

1.1 Contexto Cientifico e Tecnoldgico

Segundo Lima et al. (2007) a TE* é a area das refinarias do sistema da
empresa Sigma responsavel pelas atividades de movimentacédo entre tanques
e unidades de processos, de preparacdo e especificagdo de produtos (como
por exemplo, drenagem, mistura, homogeneizacao, aditivacdo e amostragem)
e de medicao e estocagem de petroleo e derivados, intermediarios e finais.

Do ponto de vista histérico, a TE de uma refinaria da empresa Sigma
sempre esteve vinculada as unidades de processo, sendo percebida
essencialmente como area de suporte operacional. Desta forma, projetos de
modernizacdo em TE disputavam recursos com outros investimentos em
processo, e frequentemente perdiam, face a baixa rentabilidade até entédo
percebida nesse ambito.

Contudo, nos ultimos anos, esta visdo meramente operacional da TE vem
sendo questionada. No atual cenario mundial, a discussdo da eficiéncia e
confiabilidade operacional do refino vem ganhando importancia estratégica, em
resposta a crescente demanda do mercado por produtos com especificagoes
cada vez mais rigidas associadas a um alto nivel de servi¢o e pelo aumento da
preocupagédo com questdes de responsabilidade social e ambiental. O foco no
cliente e a necessidade de melhoria continua do nivel de servigco passam a ser
essenciais para garantir a lucratividade e o segmento do mercado (market
share) do negdcio.

Neste contexto, o papel da TE vem ganhando grande destague como
estratégia com boas oportunidades para melhorias no custo, tempo e qualidade
final na producéo de derivados. Este setor passa a desempenhar, portanto,
importante papel na diferenciacdo de uma unidade de negécio de refino,

principalmente, pela sua relacdo direta com os clientes finais.

! TE — Transferéncia e Estocagem
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Diante dessa crescente importancia, que vem sendo adquirida, observa-
se o desenvolvimento de novas praticas e tecnologias que viabilizam ganhos
como: reducdo de derramamentos e vazamentos; menores estoques; aumento
da eficiéncia das unidades de processamento; maior seguranca para
operadores; melhor atendimento ao cliente.

Vé-se, ainda, que a proposta aqui apresentada relne Vvarios temas
classicos da pesquisa académica no estudo de um componente importante da

logistica de empresas de petréleo.

1.2 Objetivos e Motivacao

O presente trabalho ter4d como objeto de estudo o setor de Transferéncia
e Estocagem das Refinarias da empresa Sigma, responsével por atividades de
movimentacédo, blending, estocagem, preparo de produto e vistoria do parque
de TE.

As atividades da TE vém sendo recorrentemente rediscutidas buscando-
se uma maior eficiéncia produtiva, aumento na qualidade dos derivados
produzidos e otimizacdo dos fluxos. No ambito das discussfes foram sendo
identificadas praticas associadas a um melhor uso de rotinas e regras de
trabalho, sistemas de informacdo (por exemplo EMED?), equipamentos (por
exemplo PDA®) e instrumentos de campo (por exemplo Acionador Automatico
de Bomba) que habilitem uma melhora significativa no desempenho dos
processos de TE e a formagdo de um referencial Unico para execugdo e
integrag&o dos processos.

Num contexto de crescimento potencial da concorréncia, o contato direto
da TE com o cliente, também, adquire grande importancia, enquanto vetor de
construgcéo da imagem da empresa no mercado.

O presente projeto volta-se para a estruturacdo do negocio da TE,
objetivando ordenar seu crescimento de forma alinhada aos objetivos

estratégicos da empresa.

2 EMED - Emissor de Faturamento da Movimentac&o
% PDA — Personal Digital Assistant
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Os seguintes elementos motivaram a construgdo de um Modelo de
Referéncia para a Transferéncia e Estocagem:

e Programacao de Processos e Sistemas de Programagéo e de Controle
de Estoque;

e Falta de visibilidade quanto as possibilidades de investimento em
automacao e sistemas para a Transferéncia e Estocagem;

e Percepcdo de pouca eficiéncia em alguns processos executados pela
Transferéncia e Estocagem e Interfaces e

e Baixa integracdo e padronizacdo dos registros de dados e informacdes.

1.3 Posicionamento destes modelos na literatura

Segundo Cardoso (2008) os modelos de referéncia tornararn-se
fundamentais para aqueles negdcios que buscam melhores niveis de
competitividade internacional, pois orientam os formadores de deciséo na
construcdo da estrutura de gestdo das organizacdes, especialmente quando é
necesséria urna certificacdo ou um reconhecimento formal para transmitir aos
clientes a confiabilidade e transparéncia impostas pela relagdo comercial.

No entanto, Cardoso (2008) ndo teve como objetivo avaliar a relevancia
de modelos de referéncia no desempenho de organiza¢des, mas identificar
como as organizacdes estao utilizando essas referéncias na construgéo de seu
conjunto de solugdes de gestdo. O estudo foi focado na construgédo de Modelos
de Gestéo articulados por Modelos de Referéncia.

No estudo aqui apresentado o foco € a constru¢cdo de um modelo dos
processos em TE com melhores visando aumentar a eficiéncia da empresa
Sigma, uma vez que o modelo, além de desenvolvido, foi implementado e
serve de manual de boas praticas da empresa.

Reforcando o método utilizado para a constru¢éo do modelo de referéncia
estudado na dissertacdo, Lima (2006) define que a descricdo das boas préticas
¢ feita através da descrigcdo dos requisitos que a constituem e da indicacao das
tecnologias associadas. Tais tecnologias podem estar associadas a um

sistema de informag&o ou a uma tecnologia (equipamentos ou instrumentos de
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campo) especifica.

A simulacdo computacional de sistemas, ou simplesmente simulagéo,
consiste numa técnica de Pesquisa Operacional, empregada em computadores
digitais, que envolve a criagdo de modelos computacionais para representar
uma parte do mundo real, buscando, experimentalmente, dizer o que
acontecera no futuro através da andlise de cenarios predefinidos. No entanto,
essa modelagem matematica como mencionada por Lima (2003) n&o foi

utilizada na construcao do modelo de referéncia em questéo.

1.4 Metodologia

A metodologia a ser utilizada no desenvolvimento da presente proposta

estara baseada nos seguintes métodos principais:

e Pesquisa bibliografica, através da consulta a livros, revistas e trabalhos
académicos ou nao, referentes ao assunto tratado, com objetivo de

nortear e explicar os conceitos apresentados na dissertacao;

e Pesquisa bibliogréfica através da consulta a livros, revistas e trabalhos
académicos, com objetivo de criar um arcabouco conceitual que ira

basear as futuras andlises do objeto de estudo;

e Estudo de caso para identificar adequadamente a capacidade que cada

modelo de referéncia tem de promover a melhoria da organizacgéo;
¢ Analise final dos resultados e

e Explicitacdo dos resultados, gerando um documento que seja referéncia

para aquisicdo de conhecimento sobre a engenharia de processos.

A metodologia de pesquisa usada neste trabalho estd baseada no
estudo de caso. O estudo de caso, sob o ponto de vista de uma estratégia de
pesquisa, pode ser definido como um “questionamento empirico que investiga
um fenémeno contemporaneo dentro de seu contexto na vida real, onde as

fronteiras entre o fendbmeno e o contexto ndo sdo claramente evidentes”, Yin
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(1989). A sua esséncia, isto é, a tendéncia central dentre todos os tipos de
estudo de caso, é que este tenta iluminar uma decisdo ou conjunto de
decisfes: por que elas foram tomadas, como elas foram implementadas e com

guais resultados.

Estudos de caso tém sido cada vez mais utilizados em questdes
organizacionais e empresariais, devido a relativa simplicidade no tratamento de
informacdes multi-dimensionais de fendmenos complexos, permitindo

flexibilidade ao pesquisador.

1.5 Contribui¢fes Visadas

Dado o contexto apresentado, essa dissertagdo pretende atingir 0s
seguintes resultados:
Estrutura de conhecimentos necesséarios ao entendimento e aplicacéo
dos modelos de referéncias;
e Definicdo das atuais aplicagbes para aumentar a qualidade nos
processos;
e Proposicdo de uma metodologia customizavel, em funcdo da aplicacéo,
para acdes da adocdo do modelo de referéncia; e

¢ Relacéo de limitacdes dos modelos de referéncia.

Finalmente, pretende-se gerar um documento que seja uma referéncia
para aquisicdo de conhecimentos sobre o aumento da qualidade na

organizacdo obtida com a adog¢ao de modelos de referéncia.

1.6 Descricéo e Estrutura da Dissertacéo

A presente dissertacdo estd dividida em sete capitulos, sendo este
primeiro o introdutério. O segundo capitulo elabora uma revisdo bibliogréafica

sobre os principais fundamentos tedricos necessarios para a constru¢cdo do
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modelo de referéncia. O Método de Construcdo de Referéncia € apresentado
no terceiro capitulo. O quarto capitulo apresenta a estrutura do Modelo de
Referéncia para TE de Alto Desempenho. O quinto capitulo analisa os
processos modelados. O sexto apresenta a implementacdo do Modelo de

Referéncia. As consideracg0es finais séo oferecidas no ultimo capitulo.
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2 Fundamentacé&o Teorica

Este capitulo expbe os principais conceitos envolvidos com o tema desta
dissertacdo sob a forma de uma revisdo dos conceitos-chave associados a
modelagem de processos, a identificacdo de boas préaticas e aos modelos de

referéncia.

2.1 Modelagem de Processos

De acordo com Davenport (1994 e 2000), um processo se define como
um conjunto estruturado e mensuravel de atividades designadas para a
realizacdo de um objetivo global (um nivel de qualidade ou um prazo de
entrega, por exemplo) e orientadas para o cliente final. Este cliente deve ser
Gnico / comum para estas atividades que comp&em o processo. As atividades
atuam de forma cooperativa entre si, adquirindo uma ordem através do espaco
e do tempo, com entradas e saidas para outros processos. Detalhando—se os
conceitos do tema de Engenharia de Processos, tem-se que um processo
representa de maneira dindmica como a organizagdo agrega valor aos seus
produtos.

Frequentemente os profissionais imaginam conhecer os processos de
sua organizacdo. No entanto, ndo é raro que estes tenham apenas uma idéia
vaga do que chamam processos, sem a capacidade e a estrutura necessaria
para identificar sistematicamente suas restricdes ou “gargalos”, seus pontos de
melhoria e de simplificacdo, o grau de aderéncia da tecnologia de informacgéo
as atividades.

Sendo assim, a modelagem de processos apresenta-se como forma
eficaz de proporcionar esta identificacdo, na medida em que seus diagramas
podem ilustrar a forma pela qual a organizagdo opera. A modelagem de
processos possibilita o entendimento de como o trabalho é realizado
horizontalmente em um dado ambiente empresarial, complementando a visao
funcional habitualmente compartilhada nas organiza¢bes. Os modelos de

processos podem ser considerados, analogamente, a planta baixa da
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organizacado e, desta forma, representam os fluxos que nela ocorrem para que

seus produtos/servi¢os sejam gerados.

2.2 Boas Préaticas

No ambito da padronizagdo e da melhoria dos processos de negdcio,
surge a idéia das boas praticas destes processos. Uma boa préatica deve ser
entendida como a melhor forma de se realizar uma determinada atividade de
um processo, dado um critério — por exemplo, menor custo ou maior eficiéncia.
Dentre algumas definicbes de boas praticas, a da Agéncia Nacional de
Vigilancia Sanitaria (ANVISA, 2005) parece adequada a referente linha de
trabalho:

"As Boas Préaticas de Fabricacdo (BPF) abrangem um conjunto de
medidas que devem ser adotadas pelas industrias a fim de garantir a qualidade
e a conformidade dos produtos com os regulamentos técnicos. A legislacao
federal regulamenta essas medidas em carater geral, aplicavel a todo o tipo de
indUstria, e em carater especifico, voltadas as industrias que processam
determinadas categorias de produtos" (ANVISA, 2005).

Para a realizagdo de melhorias nos processos, uma técnica muito
utiizada é o benchmarking, através da qual os processos modelados na
organizacdo sdo comparados a outros, a fim de se identificar melhores praticas
do mercado e implementa-las nos processos organizacionais. A técnica de
benchmarking permite entdo: 1) determinacdo de metas comparaveis e 2)
entendimento de como as companhias homélogas alcancam estas metas,
através de entendimento de seus processos.

Dentre as diversas abordagens de benchmarking apresentadas por Pulat
(1994), a mais completa € aquela que descreve este processo como sendo
uma avaliacdo continua das operacfes correntes na respectiva unidade de
negocios, comparacdo com as praticas vigentes naquelas empresas
consideradas como detentoras dos melhores processos e consegliente
aplicacdo do conhecimento assimilado através de tal estudo para o
delineamento de planos, visando atingir o nivel de exceléncia praticado por

estas empresas consideradas como lideres.
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2.3 Modelo de Referéncia

Fettke (2007) iniciou a apresentagcdo de suas pesquisas afirmando a
problematica conceitual da utilizacdo do termo Modelo de Referéncia. Por outro
lado, pesquisa realizada em bibliotecas aleméas apontou o crescente numero de
publicacdes sobre o assunto. A despeito da popularidade do termo Modelo de
Referéncia, na academia e na préatica, esse € utilizado para referenciar
declaracges tedricas, arquiteturas técnicas padronizadas ou documentacgdes de
sistemas empresarias.

O conjunto de boas préticas estabelecidas nos processos pode levar a
elaboracdo de um modelo de referéncia. Modelos de referéncia sdo modelos
genéricos considerados validos, que podem ser utilizados como ponto de
partida na busca de uma solucdo, realizando-se, posteriormente, 0s ajustes
necessarios para adapta-los a situacao especifica de modelagem. Quando o
modelo de referéncia retrata algo geralmente padronizado nas empresas, ou
seja, que nao represente um diferencial competitivo — como, por exemplo,
processos ou sistemas da area financeira — o modelo de referéncia pode ser
usado sem a necessidade de modifica-lo, evitando-se, assim, que a empresa
tenha o trabalho de modelar e ainda ganhe com as experiéncias de outras
empresas.

Shehabuddeen et al. (1999) estabelecem que “Modelos sé&o
representacdes de reais objetos ou sitagOes. Estas representagbes, ou
modelos podem ser apresentados de varias formas”. Eles categorizaram o0s
modelos em trés tipos: (1) modelos que ndo apresentam a mesma aparéncia
fisica com o objeto modelado; (2) modelos que representam réplicas de objetos
reais; (3) modelos que representam problemas de um sistema por meio de
simbolos ou representacfes matematicas. Nesta dissertagdo o primeiro tipo
gue seré abordado.

Vernadat (1996) define modelo de referéncia como um modelo
padronizado, que seja reconhecido e aprovado por todas as partes
interessadas no modelo. Ele pode ser usado como base para o
desenvolvimento ou avaliacdo de outros modelos especificos.

Mcgrath (1997), apud Santos, (2002) ressalta que um modelo de

referéncia de processos ndo consiste em uma descricdo Unica, detalhada e
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inflexivel de como todas as organizacdes devem executar as suas atividades
de negdcio, pois cada empresa possui uma estratégia empresarial
diferenciada, buscando alcangar determinadas posi¢cdes competitivas. De
acordo com o autor, os modelos de referéncia de processos sdo importantes
para apoiar o desenvolvimento de uma linguagem comum entre diferentes
empresas, facilitando a comunicacdo entre elas. Eles também fornecem
informagbes que permitem a realizacdo de benchmarking, através da
comparacao da performance de uma empresa com outras que sejam lideres de
mercado. O autor acrescenta que, a partir de padrdes definidos, é possivel
descrever como as funcionalidades de um sistema estdo relacionadas aos
processos do modelo de referéncia, facilitando a avaliacdo do sistema quanto a
sua capacidade e adaptabilidade aos processos de uma organizagao.

Para Scheer (1994), um dos motivos que justifica a utilizagdo de modelo
de referéncia de processos € o fato da modelagem de processos nao ser uma
acdo rapida, simples, ou facil; a possibilidade de aproveitamento de
conhecimentos, experiéncias e inovacdes desenvolvidas por lideres do
mercado; a maior velocidade para a otimizacdo de processos, reduzindo o
tempo de reacdo ao mercado; a redugdo do risco de ndo se encontrar
determinado sistema que se adapte aos processos organizacionais; a
padronizacdo da linguagem e do ponto de partida para a modelagem de
processos utilizados pelos diferentes times envolvidos com as atividades de
modelagem empresarial em uma organizagao.

Os modelos de referéncia de processos servem como apoio ao
levantamento, desenho, analise e melhorias dos processos. Em relacdo ao
levantamento e desenho, os modelos de referéncia podem servir como base
para a modelagem dos processos, provendo um ponto de partida para a sua
identificacdo e representacdo e facilitando o desenvolvimento de uma
linguagem comum. Com relacdo as melhorias dos processos, as melhores
praticas indicam possiveis mudancas a serem implementadas, permitindo o
alcance de vantagens competitivas.

Um exemplo de modelo de referéncia € o SCOR — Supply Chain
Operations Reference Models, desenvolvido pelo SCC — Supply Chain Council,
gue apresenta as boas praticas para o funcionamento de uma cadeia de

suprimentos.
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O modelo SCOR é considerado um modelo de referéncia de processos
para cadeias de suprimentos, pois interliga de maneira singular processos de
negoécio, métricas, melhores préaticas e aspectos tecnoldgicos ou conceituais
relevantes associados a execucdo das atividades em uma cadeia de
suprimentos, tendo sido utilizado com sucesso em um grande numero de
organizagOes espalhadas pelo mundo.

Repassados alguns dos conceitos basicos fundamentais utilizados no
desenvolvimento deste trabalho, o proximo capitulo descreve o método

utilizado para construgéo do Modelo de Referéncia da TE.
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3 Método de Construcédo do Modelo de Referéncia

Este capitulo apresenta como, na pratica, os conceitos de modelagem
de processos, de boas préaticas e modelo de referéncia foram aplicados no
meétodo utilizado para construcdo do Modelo de Referéncia para a TE de Alta
Performance.

Segundo Keller (1998), os Modelos de Referéncia podem ser elaborados
a partir do que se considera como as melhores praticas do mercado, muitas
vezes construidos com base em caso de sucesso de empresas lideres.

Seguindo a légica de construcdo de Modelos de Referéncia de
Ahlemann (2007), houve uma fase de levantamento inicial, verificando as inter-
ligacbes com o dominio do conhecimento ou problema definido, para avancar
para a proxima fase de captura dos conhecimentos dominados através de
pesquisa dedutiva e construcao inicial do modelo. A partir de entdo, passa-se
para a fase de validacao pratica do Modelo de Referéncia para que se possa
dar continuidade no teste pratico com a aplicacdo do Modelo de Referéncia, e
finalizando o processo de constru¢gdo do modelo, a descrigcdo/documentacdo
final do Modelo de Referéncia em estudo.

O método para construcdo do Modelo de Referéncia foi estruturado em
10 etapas, as quais séo listadas a sequir:

1. Workshop Gerencial de Visdo da Transferéncia e Estocagem;
Workshop de Interfaces da Transferéncia e Estocagem;

Modelagem de Processos na REDUC*:
Realizagéo de entrevistas nas refinarias da empresa SIGMA,;

Andlise dos Produtos oferecidos por Fornecedores;

S T o

Workshop de Discussédo das Melhores Praticas na Transferéncia e

Estocagem;

7. Validacdo dos Processos Internos da Transferéncia e Estocagem
com a Transferéncia e Estocagem — Tecnologia de Refino — Sede;

8. Validacdo dos Processos de Interface e Analise de Ganhos junto a
Sede;

9. Apresentacdo do Modelo de Referéncia e Método EVTE® Completo

para os gerentes da Transferéncia e Estocagem;
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10. Documentacao do Modelo de Referéncia da TE.

A seguir cada uma dessas etapas é detalhada de forma objetiva, segundo os
seguintes topicos:

° Objetivo — Apresenta o objetivo da etapa;

° Envolvidos — Apresenta os atores envolvidos em cada uma das etapas;

° Descrigdo — Apresenta brevemente as atividades realizadas.

3.1 Estrutura da Construcdo do Modelo de Referéncia

3.1.1 Workshop Gerencial de Viséo da Transferéncia e Estocagem

°  Obijetivo:
Conhecimento do setor de Transferéncia e Estocagem das refinarias da
empresa SIGMA, entendendo seus processos, principais problemas,

tendéncias, sistemas, automacgoes.

°  Envolvidos:
Gerentes da TE e técnicos operacionais das refinarias —
Transferéncia e Estocagem (Tecnologia de Refino) — Divisdo de
Logistica e Transporte (CENPES).

° Descricéo:
A estrutura deste evento foi composta de:
e Apresentacdo das principais discussfes quanto as automacodes e
a analise de investimento no contexto da Transferéncia e
Estocagem pela Sede;
e Apresentacdo dos processos, produtos, clientes, tendéncias,
problemas, automacdes e ganhos de cada uma das refinarias

pelo seu gerente ou representante;

* REDUC — Refinaria de Duque de Caxias.
® EVTE - Estudo de Viabilidade Técnica e Econémica.
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Forum de discussdo entre a Transferéncia e Estocagem das
refinarias e a consultoria quanto as principais oportunidades de

ganhos neste setor.

3.1.2 Workshop de Interfaces da Transferéncia e Estocagem

o

o

Objetivo:
Conhecimento das interfaces da TE, de forma a identificar os

principais problemas e oportunidades de ganhos entre estes setores.

Envolvidos:

Transferéncia e Estocagem (Refinarias e Sede), Comercial (refinaria

e Sede), Manutencéo, Laboratorio, Logistica; Divisdo de Logistica e
Transporte (CENPES).

Descricao:
A estrutura deste evento foi composta de:

Apresentacdo da metodologia de trabalho proposta pela
consultoria;

Formacé&o de quatro grupos de trabalho de acordo com o escopo
de atuacdo dos funcionéarios, tentando responder a duas
perguntas: O que a Transferéncia e Estocagem espera de suas
interfaces? O que cada interface espera da mesma?
Apresentacéo do resultado dos grupos de discusséo;

Formacdo de dois grupos de trabalho com conhecimentos
semelhantes para discutir as idéias levantadas anteriormente
priorizando as questdes de maior impacto e menor complexidade

para resolucéo.

3.1.3 Modelagem de Processos na REDUC

o

Objetivo:
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Conhecimento e modelagem dos processos atuais da Transferéncia

e Estocagem da refinaria e de suas interfaces.

Envolvidos:

Operadores de campo, Operadores de painel, Supervisores,
Técnicos Administrativos, Programadores, Engenheiros de
Acompanhamento, Funcionérios da Otimizacdo, Funcionarios da
Manutencdo, Funcionarios da Sala de Calculo, Funcionarios da

Comercializacdo, Funcionarios da Engenharia. .

Descricao:

Realizagdo de diversas entrevistas focadas no entendimento geral
dos processos, principais problemas existentes e solu¢des adotadas
no ambiente da refinaria, com a posterior validacdo dos processos

modelados.

3.1.4 Realizacéo de Entrevistas nas Refinarias da empresa SIGMA

o

Objetivo:
Discussdo de boas préaticas e oportunidades de ganhos nos
processos modelados, assim como formas de quantificagdo destas

melhorias.

Envolvidos:

Operadores de Campo, Operadores de Painel, Supervisores;
Técnicos Administrativos, Programadores, Engenheiros de
Acompanhamento, Funcionarios da Otimizacdo, Funcionarios da
Manutencdo, Funcionarios da Sala de Calculo, Funcionarios da
Comercializagdo, Funcionarios da Engenharia, das seguintes
refinarias: RECAP®, REVAP’, REPLAN®, REPAR® e REFAPY —
Divisdo de Logistica e Transporte (CENPES).
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° Descrigéo:
Realizagdo de diversas entrevistas focadas em boas préaticas em
processos de TE e interfaces assim como oportunidades de ganhos
especificas (homem-hora, ndo certificacdo, eficiéncia, nivel de
estoques). Os entrevistados foram escolhidos em cada refinaria de

acordo com seus conhecimentos e experiéncias anteriores.

3.1.5 Analise dos Produtos oferecidos por Fornecedores

°  Obijetivo:
Andlise de benchmarking das solugbes para Transferéncia e

Estocagem atualmente disponiveis no mercado.

°  Envolvidos:

Consultoria envolvida no projeto.

° Descricéo:
Estudo e andlise do material produzido pelos fornecedores,
avaliando suas solucdes e aplicabilidade para os problemas e
contextos da TE.

3.1.6 Workshop de Discussao das Melhores Préticas na Transferéncia e

Estocagem
° Objetivo:

Discusséo e validacdo das boas préticas identificadas para a TE e

apresentacao do status da linha de acdo EVTE.

® RECAP — Refinaria de Capuava.

" REVAP - Refinaria Henrique Lage.

® REPLAN — Refinaria de Paulinia.

® REPAR — Refinaria Presidente Gettllio Vargas.
1 REFAP — Refinaria Alberto Pasqualini.
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° Envolvidos:
Supervisores, técnicos administrativos e funcionarios da Otimizacao
das seguintes refinarias: RECAP, PEPLAN e REFAP (12 Sesséo) e
REFAP, REPAR, REDUC, REMAN! e RPBC*? (22 Sess&o); Divisdo
de Logistica e Transporte (CENPES).

° Descrigéo:
A estrutura deste evento foi composta de:
e Apresentacdo da visao geral do projeto;
e Apresentacdo dos processos da TE e discussdo referente as
suas melhores praticas;
e Apresentacdo dos ganhos até entdo mapeados para a TE, e

avaliacdo de outros possiveis ganhos.

3.1.7 Validacédo dos Processos Internos da Transferéncia e Estocagem

com a Transferéncia e Estocagem — Tecnhologia de Refino — Sede

°  Objetivo:
Validagcédo dos modelos dos processos da TE junto a Transferéncia e

Estocagem da Sede.

° Envolvidos:
Transferéncia e Estocagem (Tecnologia de Refino) — Divisdo de
Logistica e Transporte (CENPES).

° Descricéo:
Realizagdo de reunido para apresentacdo e validagdo dos modelos
elaborados para a TE, assim como deliberacao relativa a pendéncias

resultantes do Workshop.

1 REMAN - Refinaria Isaac Sabba.
12 RPBC - Refinaria Presidente Bernardes — Cubatso.


DBD
PUC-Rio - Certificação Digital Nº 0611760/CA


PUC-RIo - Certificagao Digital N° 0611760/CA

33

3.1.8 Validacédo dos Processos de Interface e Analise de Ganhos junto a
Sede

o

o

Objetivo:
Validagdo dos modelos dos processos de Interface junto a setores
especificos da Sede, identificando oportunidades de ganhos e

formas de mensuragéo.

Envolvidos:
Funcionérios da Sede (Transferéncia e Estocagem, Unidades de
Processamento, Confiabilidade, Logistica, Manutencdo, Sala de

Célculo, Comercial e Laboratorio).

Descricao:

A estrutura deste evento foi composta de:

e Apresentacdo e validacdo dos modelos elaborados para as
Interfaces;

e Discussédo de ganhos em TE. Os setores e pessoas a serem
entrevistas foram indicados pelo setor de Transferéncia e

Estocagem da Sede.

3.1.9 Apresentacao do Modelo de Referéncia e Método EVTE Completo

para os gerentes da Transferéncia e Estocagem

o

o

Objetivo:
Apresentagcdo da estrutura do modelo de referéncia e do método

EVTE para os gerentes da TE das refinarias e outros interessados.

Envolvidos:
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e Gerentes e técnicos operacionais da Transferéncia e Estocagem
(Tecnologia de Refino) — Divisdo de Logistica e Transporte
(CENPES);

e Funcionarios da Transferéncia e Estocagem;

e Funcionarios da Otimizacao.

° Descricéo:
A estrutura deste evento foi composta de:
e Apresentacdo do projeto, detalhando suas demandas iniciais e o
diagndstico percebido;
e Apresentacao da estrutura do modelo de referéncia;
e Apresentacdo de questdes emergentes e os resultados gerados

no que tange a questdo de quantificacdo de ganhos em TE.

3.1.10 Documentacao do Modelo de Referéncia da Transferéncia e

Estocagem

°  Obijetivo:
Consolidagéo dos resultados da linha de levantamento do Modelo de
Referéncia em TE do projeto, para posterior difusdo na TE, em

particular, e na empresa SIGMA, como um todo.

°  Envolvidos:

Consultoria envolvida no projeto.

° Descrigdo:
Elaboracdo de relatério detalhando as etapas e atividades para o
desenvolvimento do modelo de referéncia para os setores de TE das

refinarias da empresa SIGMA.

Apresentadas as etapas de desenvolvimento do trabalho, o préximo capitulo ird
descrever a estrutura do Modelo de Referéncia da TE que emergiu como
resultado do mesmo.
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4 Estrutura do Modelo de Referéncia para Transferéncia e

Estocagem de Alto Desempenho

Este capitulo tem por objetivo apresentar 0 escopo e a estrutura utilizada

para 0 Modelo de Referéncia da Transferéncia e Estocagem de Alto

Desempenho. Iniciando pela questdo do escopo do Modelo de Referéncia,

pode-se observar que ele engloba:

Uma visdo agregada dos processos de interfaces a TE, tanto
provenientes de setores externos a Refinaria (Clientes, Distribuidores,
Sede) como internos (Laboratério, Manutencédo, Engenharia, Comercial,
Otimizagéo);

Uma visdo detalhada dos processos internos da Transferéncia e
Estocagem;

Uma visdo objetiva dos insumos, encadeamento de atividades,
resultados, executores, sistemas, documentos e mecanismos decisorios
associados aos processos internos e de interfaces a TE, e;

Uma visédo das boas praticas associadas a gestdo do uso de sistemas e
automacdes que impactem no desempenho da TE, explicitando sua
integracBo0 com 0Ss processos mapeados e suas respectivas

justificativas.

Da mesma forma deve ficar claro que o modelo de referéncia néo

engloba, no estagio trabalhado no ambito deste projeto, o seguinte:

Uma visdo por indicadores que possibilite avaliar a performance no
desempenho de cada processo:

Uma visdo de projeto organizacional que defina claramente as
responsabilidades e escopo de atuacdo de cada cargo presente na

estrutura organizacional da Transferéncia e Estocagem.

Finalmente, o Modelo de Referéncia proposto para a Transferéncia e

Estocagem de alto desempenho é estruturado em cinco niveis distintos:
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Nivel 0 — Visdo Agregada da Refinaria;

e Nivel | — Visao Detalhada da Refinaria;

¢ Nivel Il — Visdo dos Macroprocessos dos Setores da Refinaria;

¢ Nivel lll — Visdo Detalhada da Transferéncia e Estocagem;

e Nivel IV — Visao Detalhada dos Processos de TE e de Interface.

A seguir, estes niveis sdo brevemente apresentados.

4.1 Nivel 0 — Visao Agregada da Refinaria

O nivel zero do modelo de referéncia reporta uma visédo inicial mais

agregada, apresentando os grandes macroprocessos da refinaria que foram

identificados e seréo detalhados posteriormente.

> Nivel Zero: Visdo Agregada da Refinaria

v’ Macroprocesso da Refinaria

Figura 1 — Vis8o Agregada da Refinaria

4.2 Nivel | — Visdo Detalhada da Refinaria

Tabela 1 — Visdo Detalhada da Refinaria

Entender como a Transferéncia e Estocagem se insere dentro

Objetivo do ambiente da refinaria.
Macroprocesso da Refinaria;
Escopo Macroprocesso dos setores da Refinaria;

Processos de interface a TE na Refinaria.
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O Nivel | apresenta o macroprocesso geral no nivel da refinaria,
detalhando os macroprocessos de cada setor especifico, além de apresentar
seus respectivos processos. No caso do macroprocesso da TE, este possui um
nivel intermediario apresentando outro macroprocesso, mais detalhado, a ser
apresentado mais a frente. A figura a seguir explicita como as informagdes
contidas neste nivel sdo detalhadas do nivel anterior e inseridas nos diagramas
construidos:

Nivel Zero: Visdao Agregada da Refinaria
4 Macroprocesso da Refinaria

- Nivel Um: Visao Detalhada da Refinaria
= 7o~ v Macroprocesso da Refinaria
"'«L"/- ;»'T/l7 R v Macroprocessos dos Setores da Refinaria
J[‘v', 7 ) /LJ:”' / v Processos dos Setores da Refinaria
7 ] ]

Figura 2 — Visdo Detalhada da Refinaria

4.3 Nivel Il — Visado Agregada dos Setores da Refinaria

Tabela 2 — Visédo Agregada dos Setores da Refinaria

Entender quais sdo os processos de cada setor da refinaria e

Objetivos
como eles se conectam com 0s outros setores.
Macroprocesso de cada setor da refinaria;
Escopo Processos de cada setor da refinaria;

Interfaces de cada setor da refinaria.
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O Nivel Il apresenta 0 macroprocesso de cada um dos setores da refinaria. A
figura a seguir explicita como as informagfes contidas neste nivel sao

detalhadas do nivel anterior e inseridas nos diagramas construidos:

Nivel Um: Visao Detalhada da Refinaria

v Macroprocesso da Refinaria
v Macroprocessos dos Setores da Refinaria
v Processos dos Setores da Refinaria

Nivel Dois: Visdo Agregada de Cada Setor

v’ Macroprocesso de cada setor da refinaria
v’ Processos de cada setor da refinaria
v’ Interfaces de cada setor da refinaria

Figura 3 — Visdo Agregada dos Setores da Refinaria

4.4 Nivel Ill - Visédo Detalhada da Transferéncia e Estocagem

Tabela 3 — Viséo Detalhada da Transferéncia e Estocagem

Entender de forma mais detalhada os processos da
Objetivos Transferéncia e Estocagem, observando como eles se inter-

relacionam entre si e com 0S processos dos outros setores.

Macroprocesso Detalhado da Transferéncia e Estocagem;
Escopo Processos da Transferéncia e Estocagem;

Interfaces dos processos da Transferéncia e Estocagem.

E importante ressaltar que este nivel de detalhamento n&o foi utilizado
para processos da TE e suas interfaces. Por se tratar do foco central deste
projeto, a TE foi representada de forma mais detalhada e abrangente
possuindo, desta forma, um nivel adicional na estrutura do modelo de

7

referéncia. O macroprocesso da TE € segmentado em outros quatro
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macroprocessos mais detalhados que representam, de forma bem mais
completa, seus processos.

Seguindo esta logica de detalhamento, cada um destes macroprocessos
detalhados é apresentado no nivel lll, identificando seus respectivos processos
e suas interfaces.

A figura 4 explicita como as informagfes contidas neste nivel s&o

detalhadas do nivel anterior e inseridas nos diagramas construidos:

Nivel Dois: Visao Agregada de Cada Setor

v Macroprocesso de cada setor da refinaria
v’ Processos de cada setor da refinaria
v’ Interfaces de cada setor da refinaria

| Nivel Trés: Visao Detalhada da TE

4 Macroprocessos detalhado da TE
v’ Processos da TE

v Interfaces da TE

Figura 4 — Visdo Detalhada da Transferéncia e Estocagem

45 Nivel IV — Visdao Detalhada dos Processos da Transferéncia

Estocagem e de Interface

Tabela 4 — Visdo detalhada dos Processos da TE e de suas Interfaces

Entender detalhadamente o0s processos mapeados da

Objetivos A .
J Transferéncia e Estocagem e de suas interfaces.
Processos Modelados;
Atividades, Eventos, Executores, Sistemas e interfaces para
Escopo

cada um dos processos;

Boas Préticas de Gestédo, Automacao e Sistemas.
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A figura 5 explicita como as informacdes contidas neste nivel sdo detalhadas

do nivel anterior e inseridas nos diagramas construidos:

Nivel Ttés: Visao Detalhada da TE
4 Macroprocessos detalhado da TE
v’ Processos da TE
v Interfaces da TE

Nivel Quatro: Visao Detalhada dos Processos

nterrace, cDEpara o
%‘, v" Processos da TE e de Interfaces Modelados
Q_’ 7 v’ Descricio dos Processos Modelados
EEm— : v' Descrigdo das Boas Praticas de Gest&o, Automagéo e
et @ Sls_te_mas
lprocessy e Saigw v’ Atividades, Eventos, Executores, Componentes e Interfaces
para cada um dos processos
Descdgio  » v' Apoios a leitura dos modelos
Do processo
Boas Priaficas |
De Gestio
Boas Priticas =~
de Auromacio

Boas Prificas | »
De Sisternas

Figura 5 — Viséo Detalhada dos Processos

A seguir, a aplicacdo destes niveis ao Modelo de Referéncia proposto
serd detalhada, contemplando os macroprocessos identificados nas refinarias,
0s processos correspondentes a eles e as informagfes associadas a cada

Processo.
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5 Analise do Modelo de Referéncia

Este capitulo apresenta o conteddo do Modelo de Referéncia construido
para a TE de Alto Desempenho, seguindo a estrutura proposta no capitulo

anterior.

5.1 Nivel 0 — Visdo Agregada da Refinaria

Primeiramente serd apresentado o Nivel 0 do modelo de referéncia,
mostrando apenas uma visdo agregada inicial da refinaria. Neste Nivel sdo
apresentados os grandes macroprocessos identificados nas refinarias.

Pode ser percebido que o macroprocesso de Transferéncia e Estocagem esta
destacado em azul, enquanto 0sS outros macroprocessos possuem uma
tonalidade rosa.

Programagcéo de

= Operacéo das
Producgo de Unidades
Derivados de Processamento
na Refinaria
% Eﬁ Vendas e
Faturamento
. da Expedicao
Gerenciamento do de D’;’}iva'gos
Regi?:gqlggtg de Transferéncia e
Expedicéo de =Stcagsy %
Derivados Refinaria
Suporte as Atividades
da Refinarias

Figura 6 — Macroprocesso Agregado da Refinaria 13

Na figura 6 ndo esta explicita a seqiiéncia dos processos.

B ﬁgm Rob6 — Link utilizado para que possa analisar os processos em um nivel mais detalhado.


DBD
PUC-Rio - Certificação Digital Nº 0611760/CA


PUC-RiIo - Certifica¢éo Digital N° 0611760/CA

42

5.2 Nivel | — Visao Detalhada da Refinaria

O Nivel | desdobrado do Nivel 0 do Modelo de Referéncia apresenta a
visdo mais detalhada da refinaria. Neste nivel ja é possivel visualizar os
processos referentes a cada macroprocesso da refinaria e também os
macroprocessos que fazem parte da TE.

Neste Nivel o macroprocesso da TE foi novamente destacado em azul,

enguanto 0s outros macroprocessos possuem uma tonalidade rosa.

Programacéo de Producgéo de Derivados na Refinaria

Vendas e Faturamento da Expedicao de Derivados

Operagao das

Unidades Controle da'
Controle da 3
Acpmpanhamento de Processamento q 23
Iane]amento £ lanejamento mercial Diarig ’f’::r:';:c\';;
Colaborativo dos Prod de Vendas fa Dutoviario ¢ Dutoviario e
% eragao da Rodoviario fraed

Unidades
de/Processameyito

i

i

Controle da
Balanga

Transferéncia e Estocagem

.
'.

20 das
Unidades de Controle da

eda
ransferenclg nidades de
ocesso e da fE

Gerenciamento do Recebimento de Petroleo e Expedicao
de Derivados Refinaria

Controle do Aividades de
Recebimento ovimentacao
de Petréleo de Produto
Controle de
Programacao
endamento &, das Atvidadles Eﬁ
; Dutoviaria / Controle de daTE Atvidades
&I ogrdﬁi\g;icéioéri edigéo de de Preparo
et E Ferivados par de Produto
Controle de pafa Distribuidores Distribuidtfr %
ra Expediga :.Em :.Em mEm
Reoki i Suporte as Afividades da TE
Suporte as Atividades da Refinarias
Travamento R
orréncia de’ Gestdo de Solicitagdes! ?:':?‘Zf: 2:1%':: a‘:e_ Sala de
ormalidade: nutencao de Ordem de Risco (s o Calculo

de Trabalho,

T & ] A ES i

Figura 7 — Processo Detalhado da Refinaria

42
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5.3 Nivel Il — Macroprocessos Detalhados da Refinaria

Passando para o nivel Il do Modelo de Referéncia, cada um dos

Macroprocessos apresentados anteriormente sera analisado em detalhes:

5.3.1 Nivel lll - 1. Programacéo de Producdo de Derivados na Refinaria

O Macroprocesso, a seguir, representa como é realizada a “Programacéo
de Producéo de Derivados na Refinaria”.

Este conjunto possui processos referentes a programacéo de producéo,
seguindo uma logica sequencial da esquerda para direita, partindo desde os
niveis mais agregados — desdobramento do PLANAB* e rodada do PIMS™ — até
0 sequenciamento da producao, para a posterior passagem de lista de atividades
a serem executadas pela TE e pela Operagédo da Unidade de Processamento,
representados nas etapas seguintes.

A tabela 5 lista os processos referentes a “Programacdo de Producdo de
Derivados na Refinaria”, que correspondem ao nivel IV. Na sequéncia, estes

processos serdo analisados individualmente e suas boas praticas detalhadas.

Programacéo de Producéo de Derivados na Refinaria

| de Planos

de Producao Programacéo

L — 3as Unidades
1 de Processos,

Andlise de Programacao da
Amostras - — — — —— — — — — — — — — — Expedigao Diaria
Laboratério I para Distribuidores
| |
Planejamento _ o Eﬂi 777777 Sala de o i‘
de Vendas r Calculo
|
Execucdo da
Progragmagao ! B - Reunid6 Didria ;-4 A Comrol‘e Dda'
dos Cras /= | ‘ I Coordenagao SelRiodlcach vomDeri‘:a” o
A ‘
| | | da Expedicédo | |
| | | L dos Produtos | é‘
Reunidode \_ _ | | Corregao de !
Programadores ! |_Egpecificagdo dg_ _ __
| ! ! ™7 Produtos I
| | ol | Né&o Conformes |
| ! Reunio | |
Reunido | I Sp=paldch | " &' |
de Bandeira /= | | Planejamento | o Programag&o' |
__ . Colaborativo | las Atividades Programagao
|1 &I | do Turno ! [ das Atividades
|1 | | | do Turno
[ — S R|i |
— o Programacdo das | Controle da %
Rodada ELabg:'a«;&o NUnidades d: 0 Soldhs
————————————> doPlano o eda .
do PLANAS " ldeProduggo | ! Tansferéncia |, onidades de
| | | e Estocal | ProcessoedaTE
L gem
! &, I ‘Gereciamentoe ! % I %
| I /icgmpanhamemo | |
| |
|

Controle do
Recebimentodo— — — — — — — — — — — — — —
Petréleo

Figura 8 — Macroprocesso da Programacao de Producéo de Derivados da Refinaria

“ PLANAB — Plano Anual de Abastecimento — Elaborado pela Sede define a previsdo de
disponibilizacdo de Petréleo para cada refinaria no més.

!5 PIMS - Process Information Management System — E responsavel pela elaboracdo do Plano
de Producéo da refinaria com o horizonte de um més.
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1.01 | Elaboragso do Plano de Producéo

1.02 Reunido Diaria de Producdo — Acompanhamento da Expedicéo

dos Produtos
Nivel IV

1.03 | Reunisio Quinzenal do Planejamento Colaborativo
Processos

1.04 Programacéo das Unidades de Processo e da Transferéncia e

Estocagem

1.05 || controle da Programagao das UPs*® e TE

5.3.1.1 Nivel IV - 1.01 Elaborac¢éo do Plano de Producéao

Tabela 6 — Nivel IV — 1.01 Elaboragao do Plano de Produgao

Discusséo das informacdes da alocagdo do petréleo;

Anadlise da capacidade das Unidades de Processo, do plano de paradas,
Descricéo da politica de estoques e do perfil de qualidade dos derivados;

Do Processo Realizacéo de reunibes colaborativas para estabelecimento de premissas
de abastecimento por refinaria;

Elaboracéo do plano definitivo de produg&o no horizonte mensal.

8 UP — Unidade de Processamento.
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Boas Praticas

De Gestao

17

O qué: integracao da atividade de programacéo da produgéo.

Como: de posse das informacdes relevantes para elaboracéo
do plano de producdo das refinarias, € importante que este
plano seja realizado com a participacdo de todos os

programadores da refinaria, incluindo os da TE.

Por qué: em algumas refinarias percebeu-se a divisdo de
trabalho entre os programadores da TE e da OT, o que
acarreta maior nudmero de interfaces entre processos de
mesma natureza, aumentando os riscos de falhas na
passagem de informagbes ou ndo consideracdo de

informacdes relevantes.

02

O qué: reunides de bandeira para fechamento do plano de
producao.

Como: sugere-se gque estas reunides ocorram entre as demais
refinarias da empresa SIGMA, com 0 mesmo recorte regional,
de forma a garantir um plano de abastecimento j& chegue a
Sede de forma consistente e aderente as operacdes das

refinarias.

Por qué: as reunides de bandeira tém como objetivo ajustar a
programacdao realizada pelas refinarias de forma a garantir o
alinhamento na programacéo do suprimento das refinarias de

uma determinada a regido.

Boas Praticas

de Sistema

18

O qué: interfaceamento entre as informagfes oriundas do
PLANAB e o PIMS.

Como: as informag¢des do PLANAB que direcionam o plano de
producdo das refinarias devem ser disponibilizadas no formato
digital para as refinarias, de preferéncia a partir de

interfaceamento automatico entre sistemas.

Por qué: evitar que haja tempo gasto em atividades com baixo
valor agregado - por exemplo, digitagdo - e diminuindo as

chances de erro na alimentacdo do PIMS.

" G - Boa pratica de gestao.

18 5 — Boa pratica de sistema.
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5.3.1.2 Nivel IV - 1.02 Reuniao Diaria de Producdo — Acompanhamento da

Expedicédo dos Produtos

Tabela 7 — Nivel IV — 1.02 Reunido Diaria de Producé@o — Acompanhamento da Expedi¢do dos

Produtos

Descricao

do Processo

Andlise de informacdes sobre movimentagfes e estoques passadas pelo
COTUR (Coordenador de Turno);

Verificagdo dos planos de producdo e plano de abastecimento dos

clientes por cotas;

Verificagdo das condicbes do produto a ser bombeado (qualidade,

estoque, etc.);

Tomada de deciséo a partir das verificagdes acima citadas, em conjunto

com programadores OT®, TE e UPs.

Boas Praticas

de Gestao

O qué: a propria existéncia do processo que contemple uma
reunido de avaliagdo da producéo com enfoque na expedicao

de derivados pode ser considerada uma boa pratica de gestéo.

Como: diariamente, as informagfes do inicio de turno sao
tratadas pelo Engenheiro de Acompanhamento da OT e pela
Comercializacdo, visando a avaliacdo das expedi¢cdes. Caso
alguma expedicao estiver comprometida, decisdes deverdo ser
tomadas de forma a atender a expedi¢cao dos derivados - por
exemplo, degradacgéo, solicitacdo de certificacdo, correcdo do
tanque, etc. Para tal reunido, € indispensavel que as
informacdes estejam atualizadas e disponibilizadas aos

planejadores de forma automatica.

Por qué: necessidade de uma avaliagdo continua das
movimentagfes do parque, subsidiando tomadas de decisdes
ageis a respeito de o qué fazer com o tanque, visando o
cumprimento da programacdo dos bombeios. Esta reunido,
portanto, pode acontecer mais de uma vez ao longo do dia,

dependendo das necessidades identificadas.

Boas Praticas

de Sistema

Por se tratar de um processo eminentemente gerencial, ndo foi

identificada uma boa prética diretamente associada a sistema.

% OT - Otimizagéo.
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5.3.1.3 Nivel IV —1.03 Reunido Quinzenal do Planejamento Colaborativo

Tabela 8 — Nivel IV — 1.03 Reunido Quinzenal do Planejamento Colaborativo

Descricao

do Processo

Definigdo em conjunto com a Otimizacdo, TE, Comercializacéo e Clientes

da programacéao quinzenal de entregas;

Analise da posi¢do do estoque quinzenal para cada produto, a partir das

diretrizes tracadas na reunido entre as partes;

Verificagdo de alternativas que visem o atendimento das cotas dos

clientes com um estoque minimo de seguranca;

Elaboracéo de diretrizes para a etapa do plano de producgéo definitivo.

Boas Praticas

de Gestao

O qué: existéncia de um planejamento entre Otimizacao,
Comercializacdo e  representantes das companhias
distribuidoras para definir o abastecimento quinzenal destas

companhias.

Como: quinzenalmente, os representantes da Otimizacao,
Comercializacdo e do Pool de Clientes fazem o planejamento
de entrega de derivados a partir da programacéo dos bombeios
diaria acordada com a Sede e o nivel de operacao da refinaria.
Para tal reunido, € indispenséavel que as informacdes estejam
atualizadas e disponibilizadas aos planejadores de forma

automatica.

Por qué: o planejamento colaborativo objetiva atender a
programacdo dos bombeios com o minimo estoque possivel,

diminuindo os custos de estoques imobilizados.

Boas Praticas

de Sistema

Como se trata de um processo colaborativo, com forte influéncia da troca
de informacdes entre pessoas para tomada de decisdo, ndo foram
identificadas boas praticas de sistemas, embora se reconhega que os
niveis de automacgédo e de informatizacdo influenciam sobremaneira a

tomada de deciséo.
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5.3.1.4 Nivel IV —1.04 Programacéao das Unidades de Processo e da

Transferéncia e Estocagem

Tabela 9 — Nivel IV — 1.04 Programagcéo das Unidades de Processo e da Transferéncia e

Estocagem

Descricao

do Processo

Elaboracdo preliminar das campanhas a partir do plano de producao

definitivo, das informacdes de estoques e movimentagdes do COTUR e

das previsdes de chegada dos crus;

Insercdo das condicBes de contorno que restringem a operacdo dos

parques;

Simulacdo da programacdo das campanhas e verificagdo da viabilidade

da sua execucao;

Elaboracado das instrucdes operacionais para a TE e para os operadores

das Unidades de Processo a partir da seqiéncia das operacdes

programadas.

Boas Praticas

de Gestao

O qué: integracdo da atividade de programacéo das atividades
da TE.

Como: de posse das informacbes relevantes para o
seqlienciamento da producéo das refinarias, é importante que
este seja realizado com a participacdo de todos os

programadores da refinaria, inclusive os da Otimizacao.

Por qué: em algumas refinarias percebeu-se a divisdo de
trabalho entre os programadores, 0 que acarreta maior nimero
de interfaces entre processos de mesma natureza, aumentando
os riscos de falhas na passagem de informacdes ou nao

consideracao de informacdes relevantes.
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O qué: existéncia de uma etapa de comparacdo e avaliacdo
das atividades programadas e as efetivamente realizadas.

Como: implantar a etapa de avaliag&o e controle das atividades
realizadas pela TE frente ao programado, a partir do
interfaceamento dos sistemas de controle de atividades e o

simulador.

Por qué: a avaliagéo das atividades realizadas frente ao que foi
programado é um importante input para novas simulagoes, ja
gue ela sera realizada a partir de informacdes adquiridas no
dia-dia das operagdes. Este feedback sera facilitado a partir do
interfaceamento dos sistemas que gerenciam as atividades

com o simulador.

Boas Praticas

de Sistema

O qué: implantagdo do simulador da seqiiéncia de producéo.

Como: O sistema de sequenciamento tem como objetivo criar
um ambiente de simulacdo onde seja possivel avaliar
diferentes possibilidades de movimentagbes e estocagens para
uma refinaria, facilitando o controle de varidveis e a escolha

das atividades mais adequadas.

Por qué: atualmente a programacdo da TE das refinarias é
responsavel por desdobrar o plano global de producéo
estabelecido pelo PIMS em tarefas a serem realizadas a partir
de uma légica seqiencial de producédo de derivados. Trata-se
de uma atividade complexa e que exige ferramentas que
auxiliem o programador a testar diferentes sequenciamentos,
uma vez que envolve uma grande quantidade de variaveis a
serem consideradas - todas aquelas as quais impactam as
movimentacfes e estocagens de uma refinaria, e de alto riso,
uma vez que uma programacdo mal realizada pode levar a

falhas nas operacdes.
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O qué: interfaceamento dos sistemas que contém informacdes
relevantes para a rodada do sequenciador.

Como: sugere-se aqui uma forma de interfaceamento destes

sistemas, neste caso, entre o PIMS e o seqienciador.

Por qué: A etapa do seqlenciamento da produgdo das
refinarias exige a alimentacdo de um grande numero de
informacdes, geradas por diferentes sistemas. O
interfaceamento entre estes sistemas visa uma alimentacéo

menos trabalhosa e menos sujeitas a erros do simulador.

Boas Praticas

de Sistema

O qué: interfaceamento dos sistemas que operardo a partir das

informacdes geradas pelo seqlenciador.

Como: o produto do seqiienciador € uma lista de atividades de
movimentagdo, operacionalizacdo de equipamentos e
estocagens, que serdo passadas para os operadores da TE e
das Unidades de Processo. Sugere-se aqui o interfaceamento
do sequienciador com os sistemas que gerenciam as atividades

dos operadores.

Por qué: garantir a integridade do conjunto de atividades a
serem passadas para a TE, com eliminagdo de erros e ma

interpretacdo das instrugdes.

5.3.1.5 Nivel IV - 1.05 Controle da Programacéo das Unidades de Processo

e da Transferéncia e Estocagem

Tabela 10 — Nivel IV — 1.05 Controle da Programacéo das Unidades de Processo e da

Transferéncia e Estocagem

Descricao

do Processo

Recuperagéo dos dados das movimentac6es da TE;

Comparacéo da programacéo original do que fora executado;

Realizacdo de acdes corretivas.

Boas Praticas

de Gestao

Ao se tratar de um processo de controle que busca a
comparacdo entre o realizado e programado, o proprio
processo pode ser considerado uma boa pratica de gestéo,

permitindo que ajustes venham sendo feitos de forma mais
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consistente e aderente a realidade da refinaria e garantindo a

melhoria continua da programagéo.

2gs N&o foram identificadas boas préticas de sistema no processo, embora se
Boas Praticas

reconhega que os niveis de automagdo e de informatizagao contribuam

de Sistema para o controle da programagao.

PUC-RiIo - Certifica¢éo Digital N° 0611760/CA

5.3.2 Nivel lll - 2. Gerenciamento do Recebimento de Petréleo e Expedicéo

de Derivados da Refinaria

A figura 9 € uma representacdo detalhada de como é realizado o

“Gerenciamento do Recebimento de Petroleo e Expedicdo de Derivados”.

Gerenciamento do Recebimento
de Petroleo e Expedicao de Derivados Refinaria

Programagcéo do Execucao da
Apastecimento — — — — — frgg;agigao
das Refinarias’ | no PLANAB
—/ b it/
| |
Planejamento _ | |
de Vendas ! ~. |
o ' controle do I Elaboragéo do
A ! Recebimento ~ —— — 4 — — > Planode
Agendamento de 0 de Petréleo | | Produgéo
Retiradade — — q | I I
Produtos por Duto | | I I
— G === | Programagéo das —
| Unidades de Recebi "
5 Controle de — I processoeda ecebimento
| a
Erogrdaixmai(;g%ﬂ; — et endamento Transferéncia e e z?ll\.'édos
hecs ra Expedicdo Estocagem

para Distribuidores | Dutoviaria Programacgéo para

A Controle de

O

|
|
|
| |
i | Diéria para f T ‘de Derivados
| Controle de Distribuidores | ! para Distribuidores !
Faturamento _ _ | _Agendamento | | |
Diario ara Expedicéo A | | 5— |
Rodoviaria ! | |
| Controle da
A A | ! ! Comercial
| I b - L > Diario Via
I : Dutoviério e
Rodoviario
L E\Contrale da ! A@Egglﬂilﬁ:g%ara A
Balanca T~ = 7 7 7 Expedigio
! Rodoviaria
|
A ! Reunigo Diéria i
| de Producéo -
- — — — —Aepmpanhamento
da Expedicéo

dos Produtos

Figura 9 - Macroprocesso do Gerenc. do Receb. de Petroleo e Expedi¢cao de Derivados

O macroprocesso “Gerenciamento do Recebimento de Petréleo e

Expedicdo de Derivados da Refinaria” ocorre em paralelo as etapas de operacao.
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Trata-se do acompanhamento, feito tanto para recebimento de matéria-
prima para processamento, quanto para a expedi¢cdo dos derivados, em termos
de prazo, quantidade e qualidade.

Dependendo do grau de discrepancia entre planejado e real no
recebimento ou no envio, 0s processos de programacdo e sequenciamento
podem sofrer alteragdes.

A tabela 11 lista os processos referentes ao “Gerenciamento do
Recebimento de Petr6leo e Expedicdo de Derivados da Refinaria”,
correspondentes ao Nivel IV. Na sequéncia estes processos serdo analisados

individualmente e suas boas préticas detalhadas.

Tabela 11 — Gerenciamento do Recebimento de Petréleo e Expedi¢céo de Derivados da Refinaria

2.01 || controle de Agendamento para Expedi¢édo Dutoviaria

2.02 || controle de Agendamento para Expedicdo Rodoviaria
Nivel IV

2.03 || programac&o para Expedicéo Diaria para Distribuidores
Processos 9 caop pedie P

2.04 || controle do Recebimento de Petrdleo

2.05 || controle de Expedicao de Derivados para Distribuidores

5.3.2.1 Nivel IV —-2.01 Controle de Agendamento para Expedi¢do Dutoviaria

Tabela 12 — Nivel IV — 2.01 Controle de Agendamento para Expedicao Dutoviaria

Verificagdo no atendimento as cotas do Cliente

Descricao ) . ] 2
Liberacao do sistema CC-Duto” para agendamento

do Processo o s o )
Verificagdo das condi¢des de crédito para retirada do produto

A automacdo do processo traz facilidade na gestdo do

2ps agendamento, uma vez que elimina os contatos informais entre
Boas Praticas

G.I8 || a refinaria e os clientes / distribuidores e estabelecem de forma
ta . . .
de Gestao racional as premissas para o agendamento da retirada do

produto por duto. Desta forma, o controle desta retirada com a

2 cc-Duto — Sistema de agendamento de recebimentos e expedi¢bes dutovirias.
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ferramenta CC-Duto pode ser considerado uma boa pratica de

gestéo.

Por qué: a partir da implantacao de um sistema que gerencia o
agendamento e a retirada de produtos, as comunicagcfes
informais entre a refinaria e os pontos de abastecimento

tendem a diminuir.

Boas Praticas

de Sistema

O qué: automacgédo do agendamento da expedicao.

Como: este sistema recebe um pedido de agendamento e s6
faz a libera¢&@o do horario da retirada se duas concisdes forem
satisfeitas: (1) consulta as informacdes de débito/ crédito do
cliente; (2) validacdo do recebimento do produto do dltimo
bombeio, quando se trata de bombeios recorrentes. Estas
consultas séo realizadas a partir da integracdo do sistema (no
caso aqui o CC-Duto) e os sistemas corporativos com

informacdes Comerciais (SAP R/3).

Por qué: a partir da implantacéo de um sistema que gerencia o
agendamento e a retirada de produtos via duto, as
comunicacgdes informais entre a refinaria e os pontos de

abastecimento tendem a diminuir.

5.3.2.2 Nivel IV —2.02 Controle de Agendamento para Expedicdo Rodoviaria

Tabela 13 — Nivel IV — 2.02 Controle de Agendamento para Expedi¢cao Rodoviaria

Descricao

do Processo

Verificagdo da programacéo ao atendimento as cotas do Cliente

Liberacdo do sistema CC-TCaminhao

40%' para agendamento

Verificagdo das condi¢des de crédito para retirada do produto

Boas Praticas

de Gestao

A automacdo do processo traz facilidade na gestdo do
agendamento, uma vez que elimina os contatos informais entre
a refinaria e os clientes / distribuidores e estabelecem de forma
racional as premissas para o agendamento da retirada do

produto por caminhdo. Desta forma, o controle desta retirada

2 cc-Caminhao — Sistema de agendamento de recebimentos e expedi¢cOes rodoviérias.
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com a ferramenta CC-Truck pode ser considerado uma boa

pratica de gestéo.

Por qué: a partir da implantacao de um sistema que gerencia o
agendamento e a retirada de produtos via caminhdo, a as
comunicacdes informais entre a refinaria e os pontos de

abastecimento tendem a diminuir.

Boas Praticas

de Sistema

O qué: automatizacdo do agendamento da expedicgéo.

Como: este sistema recebe um pedido de agendamento e s6
faz a libera¢@o do horario de retirada se trés concisGes forem
satisfeitas: (1) consulta as informacdes de débito/ crédito do
cliente; (2) quantidade a ser retirada estd de acordo com a
programacao; (3) disponibilidade do produto em tanques
dedicados ao bombeio para caminhfes. Estas consultas sao
realizadas a partir da integracdo do sistema (no caso aqui o
CC-Duto) e o0s sistemas corporativos com informacdes
Comerciais e da TE (no caso, o R/3 da SAP e BDEMQ,

respectivamente).

Por qué: a partir da implantacdo de um sistema que gerencia o
agendamento e a retirada de produtos via caminhdo, a as
comunicagdes informais entre a refinaria e os pontos de

abastecimento tendem a diminuir.

5.3.2.3 Nivel IV —2.03 Programacgéao para Expedi¢cdo Rodoviaria para

Distribuidores

Tabela 14 — Nivel IV — 2.03 Programagao para Expedicao Rodoviaria para Distribuidores

Verificagé@o das cotas mensais dos clientes;

Descricao Realizacdo de ajustes na programacao, a partir dos niveis de estoque de

do Processo

cada cliente e existéncia de cotas adicionais;

Negociacdo de janelas de bombeio juntamente com a TE.

Boas Praticas

de Gestao

Por se tratar de um processo realizado fora do escopo da refinaria, ndo
foram identificadas boas praticas de gestdo, embora a integracéo entre

sistemas de programacdo da refinaria e sistemas de programagdo e
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controle de expedicdo dos Distribuidores traria melhor agilidade e

confiabilidade na programacéo de bombeios.

Boas Praticas

de Sistema

Por se tratar de um processo realizado fora do escopo da refinaria, nao
foram identificadas boas praticas de sistemas para este processo, embora
se reconhega que a integracdo entre os sistemas da refinaria com os
sistemas dos Distribuidores possibilite programac¢des mais proximas a
realidade da demanda por derivados.

5.3.2.4 Nivel IV —2.04 Controle do Recebimento de Petréleo

Tabela 15 — Nivel IV — 2.04 Controle do Recebimento de Petréleo

Descricao

do Processo

Verificagdo da programacado de chegada de petroleo por navios e dutos

junto a Sede;

Tomar medidas corretivas na programacdo da refinaria caso haja
previsdo de atraso no recebimento do petréleo (por exemplo, negociagao
com cliente para retirada de derivados em outra refinaria, negociagdo com

a Sede para recebimento de petréleos fora da programacéo original, etc.);
Reprogramar producéo e/ou seqiienciamento;

Negociar com a TE tanques de alocacao para recebimento de petrdleo.

Boas Praticas

de Gestao

O proprio interfaceamento do SAP/R3 com o BDEMQ
possibilitaria uma melhoria na gestdo entre a Otimizacdo da
G.1'10 || refinaria e o Abastecimento da Sede, ao sistematizar a troca de
informacdes entre estas areas, melhorando o controle das

refinarias da previsibilidade da chegada de matéria prima.

Boas Praticas

de Sistema

O qué: interfaceamento do SAP/R3 com o BDEMQ.

Como: o cenario mais completo seria o interfaceamento com
0s sistemas externos, por exemplo, com o controle do
recebimento do petréleo da TRANSPETRO, eliminando a
S.17 || necessidade de trocas informais de informacdo entre estes

6rgdos e a Sede.

Por qué: caso haja atraso no recebimento do petroleo, a
Otimizacdo necessita tomar decisbes de elevado

comprometimento (por exemplo, um atraso pode até levar a
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uma nova rodada do PLANAB), em periodos relativamente
curtos de tempo - por exemplo, se autoriza ou ndo a chegada
de um outro navio contendo outro tipo de petroleo, se permite o
envio de produto para um cliente a partir de outra refinaria, etc.
Neste sentido, seria interessante a integracdo das informacdes
do BDEMQ (que contém as informagfes resultantes da
operacdo da refinaria) com o SAP/R3 usado pela
Comercializacdo (que contém informacdes do plano de vendas
e previsdo de bombeios) de forma a suprir de forma mais

completa a tomada de decisao mais consistente.

5.3.2.5 Nivel IV —2.05 Controle de Expedicéo de Derivados para

Distribuidores

Tabela 16 — Nivel IV — 2.05 Controle de Expedi¢ao de Derivados para Distribuidores

Descricao

do Processo

Verificagdo do atendimento as cotas do Cliente;
Verificagdo dos motivos de possiveis ndo atendimentos as cotas;

Informagdo ao Cliente e ao Comercial do atraso na retirada da cota
programada, visando estabelecer o balanceamento da producdo da
refinaria e o bombeio das companhias distribuidoras, evitando a

incidéncia de multa contratual por atrasos na retirada.

Boas Praticas

de Gestao

Embora ndo haja uma boa prética especifica de gestédo deste processo, a
integracdo entre os sistemas de medicdo com os sistemas de vendas e
programacado da refinaria possibilita ajustes mutuos entre estas areas,

melhorando a gestéo da refinaria como um todo.

Boas Praticas

de Sistema

O qué: garantir fluxo de informacgéo atualizado e consistente a
respeito da expedi¢éo de derivados.

Como: integragdo dos sistemas de medicdo com o sistema de
S8 || vendas e programacao da refinaria (SAP R/3).

Por qué: a integracao entre os sistemas traz a possibilidade de
um controle mais estreito das quantidades bombeadas para os

distribuidores
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5.3.3 Nivel lll — 3. Operacéo da Unidade de Processamento

A figura 10 é uma representacdo detalhada de como é realizada a

“Operacgédo da Unidade de Processamento”.

Operacao da Unidade de
Processamento

o Operacao das
Programagao \ s pUni dga des
dasUPs 4 de Processo

— i

Figura 10 — Macroprocesso da Operagao da Unidade de Processamento

O macroprocesso mencionado trata-se de operagdo das Unidades de
Processo de uma refinaria, a saber: Destilacdo Atmosférica; Destilacdo a Vacuo;
Cragqueamento e Coqueamento.

O macroprocesso “Operacdo da Unidade de Processamento” ocorre a
partir da programacéo da producdo. Neste processo, um conjunto de atividades
sdo passadas para os operadores das Unidades de Processo e estas atividades
sdo controladas pelo Centro de Controle, devendo estar sincronizadas com as
atividades da TE de forma a nao ocorrer falhas no processamento de derivados.

A tabela 17 lista o processo referente a “Operacdo da Unidade de
Processamento”, correspondente ao nivel IV. Na sequéncia este processo sera

analisado sendo detalhadas suas boas préticas.

Tabela 17 — Operacéo da Unidade de Processamento

Nivel IV
3.01 Operagéo das Unidades de Processo
Processos
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5.3.3.1 Nivel IV - 3.01 Operacao das Unidades de Processo

Tabela 18 — Nivel IV — 3.01 Operagédo das Unidades de Processo

Trata-se do processo de operagdo das Unidades de Processo de uma
refinaria, a saber: Destilacdo Atmosférica, Destilagdo a Vacuo,
Cragueamento, Coqueamento, etc.

Descricao A partir da programacdo da producdo, um conjunto de atividades s&o

do Processo passadas para os operadores das Unidades de Processo.

Essas atividades séo controladas pelo Centro de Controle, e devem estar
sincronizadas com as atividades da TE de forma a nao ocorrer falhas no

processamento de derivados.

Embora ndo haja uma boa pratica especifica da gestdo das Unidades de
Boas Praticas Processo, a remotizacdo das operag¢Bes permite o controle integrado com
outras operacdes importantes como da TE e do uso das utilidades, o que
de Gestdo permite que decisdes com base em informagBes mais consistentes sejam

tomadas.

O qué: operacao e controle remoto e unificado das Unidades de

Processamento.

Como: a remotizacdo das operagfes das Unidades de Processo
Boas Praticas s&o possiveis a partir da implantagdo de tecnologias de comando

de Sistema numérico e da integrag&o desta camada com o SDCD*.

Por qué: garantir controle sistémico das Unidades da refinaria
em conjunto com as atividades de movimentacdo e estocagem,

evitando atrasos no diagndstico e atuagdo em caso de falhas.

5.3.4 Nivel lll — 4. Vendas e Faturamento da Expedicdo de Derivados

A figura a 11 é uma representacdo detalhada de como séo realizados as

Vendas e o Faturamento da Expedigéo de Derivados.
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Figura 11 — Macroprocesso de Vendas e Faturamento da Expedi¢&o de Derivados

ApOs as etapas de operacdo de processamento e de movimentacdo e
preparo do produto, é realizado o macroprocesso de “Vendas e Faturamento da
Expedicdo de Derivados”. Este macroprocesso trata dos processos de bombeio
para os clientes ou para distribuidores, via duto ou caminhéo, e do faturamento
associado a cada expedicao.

A tabela 19 lista os processos referentes a “Vendas e Faturamento da
Expedicdo de Derivados”, correspondentes ao nivel IV. Na sequéncia estes
processos serdo analisados individualmente sendo detalhadas suas boas

praticas.

#2 5pPCD - Sistema Digital de Controle Distribuido.
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Nivel IV

Processos

Tabela 19 — Vendas e Faturamento da Expedicéo de Derivados
4.01 || planejamento de Vendas
4.02 || controle da Comercial Diario Via Dutoviario e Rodoviario
4.03 || controle da Comercial Mensal Via Dutoviario e Rodoviario
4.04 || controle da Balanca
4.05 | Faturamento Diario

5.3.4.1 Nivel IV —4.01 Planejamento de Vendas

Tabela 20 — Nivel IV — 4.01 Planejamento de Vendas

Descricao

do Processo

Realizacdo de um plano de vendas preliminar, a partir das informacdes
histéricas de vendas, das informacdes coletadas a partir de visita a
clientes e das cotas definidas com a Sede.

Negociagdo deste plano de venda preliminar com a Sede

Elaboragdo do plano de vendas definitivo, com definico das cotas diarias
por cliente, acarretando no plano de producéo da refinaria.

Boas Praticas

de Gestao

G.111

O qué: integragdo do Plano de Vendas da refinaria com as
politicas corporativas.

Como: sugere-se aqui a integragdo entre estas duas visoes,
com o0 apoio de um sistema corporativo, por exemplo, o R/3 -
seguindo assim a visdo corporativa, considerando os contatos
de cada refinaria com seus mercados. Neste sentido, os planos
de venda da Sede séo construidos de forma aderente com a
realidade de cada refinaria, ao potencializar suas fontes de
vantagem competitiva, funcdo da venda de produtos para
determinados segmentos de mercado.

Por qué: atualmente existe certo conflito entre a visdo da
refinaria e da Sede com relacdo ao mercado a ser atendido e
como atender esta demanda
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Boas Praticas

de Sistema

Embora ndo haja uma boa préatica explicita associada ao processo, a
integragdo do Plano de Vendas da refinaria com as politicas corporativas
deveria ser pensada em termos de sistemas corporativos, uma boa

pratica de sistema, portanto.

5.3.4.2 Nivel IV —-4.02 Controle da Comercial Diario via Dutoviario e

Rodoviario

Tabela 21 — Nivel IV — 4.02 Controle da Comercial Diario via Dutoviario e Rodoviario

Descricao

do Processo

Verificagdo previsdo no atendimento a cotas do cliente

Verificagdo com cliente de acdes que regularizem a normalizagdo do
bombeio, caso tenha havido problemas de retirada do cliente, para que
nao haja incidéncia de multas contratuais por atrasos na retirada de

produtos.

Verificagdo com Sede das novas condigfes de entrega e retirada, caso
tenha havido problemas operacionais na refinaria. Nestes casos, €
necessaria a negociagdo com a TE para regularizar o bombeio ou até

com outra refinaria para abastecer o cliente.

Boas Praticas

de Gestao

O qué: controle do cumprimento da programacgédo dos

bombeios.

Como: sugere-se que algum orgdo (Comercializagdo ou
Coordenacgédo do pool de distribuidores, quando existir) realize
0 acompanhamento diario do cumprimento da programacao
G. 112 || dos bombeios.

Por qué: eventuais diferencas nos bombeios irdo sendo
detectadas e, se devidamente comunicadas, poderdo auxiliar
0s ajustes da expedicdo da TE e do recebimento dos clientes,
evitando reprogramacdes repentinas, incidéncia de multas

contratuais, etc.

Boas Praticas

de Sistema

Uma boa pratica atrelada a automacgdo/ sistemas deste
s|10 || Processo seria a utilizacdo de um sistema integrado,
provavelmente o proprio R/3 da SAP, para controlar o

cumprimento da programacgédo dos bombeios, seja ele feito pela
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Comercializacdo ou pela Coordenacdo do pool de
distribuidores.

5.3.4.3 Nivel IV —4.03 Controle da Comercial Mensal via Dutoviario e

Rodoviéario

Tabela 22 — Nivel IV — 4.03 Controle da Comercial Mensal via Dutoviario e Rodoviario

Descricao

do Processo

Avaliacdo das condi¢Oes de retirada de produtos pelos clientes

Elaboracdo de notificacdo de cota positiva para o cliente, caso tenha

havido abastecimento aguém do programado devido a problemas

operacionais da refinaria

Elaboragdo de multa, caso tenha havido abastecimento aquém do

programado devido a problemas operacionais do cliente

Boas Praticas

de Gestao

Nao ha aqui uma boa pratica especifica de gestédo, embora se possa dizer

que o controle por sistemas das diferencas no bombeio para os clientes

facilite a sua gestéo.

Boas Praticas

de Sistema

S. 111

O qué: identificacdo automatizada de clientes com diferencas
nas quantidades recebidas.

Como: a partir da utilizagéo de sistemas integrados, é possivel
comparar, ao final do més, as diferencas existentes entre as
guantidades bombeadas para os clientes com a quantidade
programada.

Por qué: facilitar as atividades de identificagcdo destes casos,
consulta aos contratos destes clientes e as acdes
conseqlentes por tal diferenca.
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Tabela 23 — Nivel IV — 4.04 Controle da Balanca

Descricao

do Processo

Organizagéo da chegada de caminhdes junto a vigilancia

Verificar produto a ser retirado;

Realizar pesagem do caminhao antes e depois do abastecimento;

Liberar certificado do produto, autorizagcdo de transporte da carga e nota

fiscal.

Boas Praticas

de Gestao

Embora ndo haja uma boa pratica de gestdo especifica para este

processo, a automacdo deste processo possibilita melhor controle da

expedicdo de derivados por caminhdes e rapidez no processo de

faturamento.

Boas Praticas

de Sistema

S. 112

O qué: automacéo do processo do bombeio para caminhdes.

Como: Visando a melhor operacdo do carregamento
rodoviario, observou-se que a estacdo devera estar municiada
com sistemas de informacgdo capazes de receber informagdes
do agendamento e das movimentacdes de produtos pelos
parques da refinaria, mais especificamente o parque da
expedicdo e ser capaz de controlar o carregamento e emitir

notas fiscais e certificados dos produtos.

Dois tipos de carregamento devem ser contemplados:
(1) produtos claros, "bombeaveis": neste caso, de posse das
informacdes do agendamento (dados do caminhdo, produto e
guantidade), o caminhoneiro receberia um cartdo magnético
com as informagdes da bomba a ser utilizada para a retirada do

produto.

Uma vez identificada, o carregamento podera ser iniciado,
finalizando automaticamente a partir do registro da quantidade
no cartdo; (2) produtos pesados, "ndo bombeaveis": neste
caso, o caminhdo devera ser pesado na entrada e na saida

para ser faturado.

Um sistema devera receber as informacdes de pesagem,
comparar com as informag6es do agendamento e liberar o

faturamento.
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Por qué: garantir o bombeio do produto correto, nas
guantidades corretas, de forma mais rapida e segura para os

operadores.

5.3.4.5 Nivel IV —4.05 Faturamento Diario

Tabela 24 — Nivel IV — 4.05 Faturamento Diario

Descricao

do Processo

Registro da informacéo do cliente e quantidades retiradas

Elaboracao de relatdrio para o Comité de Perdas e Sobras

Geracéao de Nota Fiscal

Atualizacao carteira de cobranca

Boas Praticas

de Gestao

G.113

O qué: tratamento das diferencas nos bombeios para os

clientes.

Como: caso haja diferenca entre quantidades registradas na
saida da refinaria e as registradas nos tanques dos clientes, o
procedimento mais coerente é considerar a medi¢c&o da EMED
de saida, o que exige que todas as linhas de saida da refinaria

possuam este tipo de medidor.

Por qué: evitar redundancia de informagfes que gerem atrasos

ou mesmo falhas no processo de faturamento.

Boas Praticas

de Sistema

N&do foram identificadas boas praticas de sistemas para este processo,

embora se reconhecga que a integracao entre os sistemas de medicdo e o

R/3 possibilite melhorar a execucéo e gestdo deste processo.

5.3.5 Nivel lll - 5. Suporte as Atividades da Refinaria

A figura 12 € uma representacéo detalhada do “Suporte as Atividades da

Refinaria”. Este macroprocesso contempla processos referentes ao apoio a

execucao de todos os processos da refinaria, a saber:

° Manutengéo, com fortes interfaces com a TE e Unidades de Processo;
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° Sala de Célculo, onde se da o fechamento do balanco de massa de
todos os produtos movimentados na refinaria;

° Laboratorio, onde sédo feitas as analises dos produtos intermediarios e
derivados para certificagéo, e;

° Seguranca, Meio Ambiente e Saude (SMS), que, dentre outros, apdia a

execucao de tarefas que envolvem riscos aos operadores.

Suporte as Atividades da Refinarias

Inspegio de \| -3 Logistica
Equipamentos —— — | (Sede)
/ (Refinaria) , Registro das \
— %‘z‘;:‘: Muwmentat;ﬁe§ | fod
— nos sistemas, ‘ P“ﬁﬂ’a’;s‘g?’ieas
\ " \ I —Processo e da
Manutencao \L -a | Transferéncia e
Estocagem
Tratamento de " |
Ocorréncia de L Gestéo de Solicitagdes %E:lﬂ;g: ’:‘Té“g:fr:: \ _ Salade { —
Anormalidades Gestao d; Manutencao de Ordem de Risco e 1 Célculo \
Inspegdode \__| Y : ‘L —ontabilidade
Equipamentos
A ses—| 7T & A, & | A
| |
| | Controle
Vistoria | f~ —e Qualidade
de Area /| | | /dos Produtos,
! |
i \ | S
L ___ I _Faturamento
Diario

Figura 12 — Macroprocesso do Suporte as Atividades da Refinarias

A tabela 25 lista os processos referentes ao “Suporte as atividades da
Refinaria”, correspondentes ao Nivel IV. Na seqliéncia estes processos serao
analisados individualmente sendo detalhadas suas boas praticas.

Tabela 25 — Suporte as Atividades da Refinaria

5.01 || Ocorréncia de Anormalidades

5.02 || Gestao de Manutencéo

Nivel IV 5.03 || Tratamento de Solicitagbes de Ordem de Trabalho

Processos 5.04 || Elaborac&o de Andlise de Risco

5.05 || Analise de Amostras de Laboratério

5.06 || sala de Calculo
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Tabela 26 — Nivel IV — 5.01 Ocorréncia de Anormalidades

66

Elaboracao de Andlise de Risco;

Descricao :
Elaboracao de Arvore de Falhas;

do Processo - )
Elaboracao do Relatério de Nao Conformidade (RNC).

Ndo foram identificadas boas praticas de gestdo para este processo,
Boas Praticas | empora uma possivel utilizagio de um sistema integrado para
de Gestio gerenciamento das anormalidades melhoraria a gestéo sobre as mesmas

e a integracao entre as areas envolvidas.

ps Trata-se de um processo eminentemente burocratico, ndo passivel de
Boas Praticas

automacédo, embora ndo seja descartada a possibilidade de gerenciar as

de Sistema anormalidades num sistema integrado, como o proprio SAP — R/3.

5.3.5.2 Nivel IV —-5.02 Gestdo da Manutencéao

Tabela 27 — Nivel IV — 5.02 Gestao da Manutencao

Verificacéo do nivel de prioridade da manutencéo;

Abertura Solicitagdo de Ordem de Trabalho;

Descricao ) o ) o
Avaliagdo das Solicitagbes de Trabalho e organizacao de prioridades;

do Processo . .
Acompanhar as tarefas de manutencéo previstas nas OTSs;

Encerrar ordem de trabalho.

O qué: existéncia de um grupo de operadores exclusivos para

as tarefas de manutencéo.

Como: formagdo de um grupo multifuncional de forma que
Boas Praticas G.|14 |seiam tratadas as questdes de manutengdo - por exemplo,

de Gestio identificagéo de equipamentos em ma operacéo, tratamento
das solicitagGes de ordens de trabalho, acompanhamento dos

trabalhos de manutencdo, etc.

Por qué: a equipe multifuncional tem como objetivo garantir
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que as atividades de manutencdo estdo sendo bem
desenvolvidas, sem comprometer, portanto, o andamento das
atividades especificas das areas da refinaria (TE, Unidades de

Processos, etc.)

Boas Praticas

de Sistema

S.113

O qué: utilizagdo de sistemas de informacgéo integrada para

gestdo da manutencao.

Como: integrar o sistema de manutencdo ao sistema
corporativo da refinaria, por exemplo, o SAP/R3.

Por qué: garantir que as informac8es existentes no sistema de
manutencdo estejam disponiveis de forma atualizada para
outros sistemas que estdo envolvidos em outras atividades da
refinaria que usardo estas mesmas informacgdes - por exemplo,
lista de bombas em manuten¢éo sdo insumos importantes para

0 processo da Programacao das Atividades da TE.

5.3.5.3 Nivel IV -5.03 Tratamento de Solicitacdo de Ordem de Trabalho

Tabela 28 — Nivel IV — 5.03 Tratamento de Solicitagdo de Ordem de Trabalho

Descricao

do Processo

Verificacéo do nivel de prioridade da manutencéo;

Verificar areas especializadas a serem envolvidas na solicitacdo de

trabalho;

Abertura de Ordem de Trabalho, com detalhamento das atividades, méo

de obra envolvida, custos, analise de risco, se necessario, etc.;

Enviar Permissao de Trabalho para manutencao especializada.

Boas Praticas

de Gestao

Ndo foram identificadas boas praticas de gestdo para este processo,

embora uma possivel utilizacdo de um sistema integrado para o

tratamento das solicitagbes de trabalho melhoraria a gestdo e a

integracdo entre as areas envolvidas.

Boas Praticas

de Sistema

S. 114

O qué: utilizagdo de sistemas de informacgéo integrada para

tratamento das solicitagbes de ordens de trabalho.

Como: integrar o sistema de manutencdo ao sistema
corporativo da refinaria, por exemplo, o SAP/R3.

Por qué: garantir que as informacgdes existentes no sistema de
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manutencdo estejam disponiveis de forma atualizada para
outros sistemas que estdo envolvidos em outras atividades da
refinaria que usardo estas mesmas informacgdes - por exemplo,
lista de bombas em manutengéo sdo insumos importantes para

0 processo da Programacdao das Atividades da TE.

5.3.5.4 Nivel IV —5.04 Elaboracédo de Analise de Risco

Tabela 29 — Nivel IV — 5.04 Elaboragéo de Analise de Risco

Verificagdo do nivel de prioridade da manutengao com o SAP/ R3;

Descricao
Abertura de Ordem de Trabalho;

do Processo ) oL . o
Enviar Permissao de Trabalho para manutencao especializada.

Ndo foram identificadas boas praticas de gestdo para este processo,
Boas Praticas | empora uma possivel utilizacdo de um sistema integrado para
de Gestio gerenciamento das analises de risco melhoraria a gestdo sobre as

mesmas e a integracdo entre as areas envolvidas em tal analise.

2gs Trata-se de um processo eminentemente burocratico, ndo passivel de
Boas Praticas

automacédo, embora nédo seja descartada a possibilidade de gerenciar as

de Sistema analises de risco num sistema integrado, como o préprio SAP — R3.

5.3.5.5 Nivel IV —5.05 Anélise de Amostra de Laboratério

Tabela 30 — Nivel IV — 5.05 Analise de Amostra de Laboratério

Identificacdo do transito de amostras;
Realizacdo do ensaio de qualidade da amostra;
Descricao Validar resultado do ensaio da amostra;

do Processo Liberar o resultado de acordo com decisGes tomadas pela Otimizacao e
pela Comercializacgao;

Disponibiliza¢éo do resultado para TE.
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Boas Praticas

de Gestao

G.115

A identificacdo e rastreabilidade dos frascos de amostragem,
ao possibilitar melhor controle sobre a trajetéria dos frascos,
desde a coleta da amostra até o descarte, trds melhorias na
gestdo entre as atividades do laboratdrio e suas interfaces,
como a TE e a Comercializagéo.

Boas Praticas

de Sistema

S.115

O qué: identificacdo e rastreabilidade dos frascos de

amostragem.

Como: os frascos de amostragem devem ser identificados com
uma etiqgueta de codigo de barra de forma que toda a
movimentacdo destes frascos entre as areas da refinaria seja
registrada no sistema a partir da leitura Otica.
Além disso, o sistema do laboratério devera ser capaz de
registrar as movimentacdes e 0S Seus respectivos

responsaveis, associando as amostras com seus resultados.

Por qué: garantir a rastreabilidade das amostras, de forma a
disponibilizar o status da analise do laboratério para qualquer

setor que necessite dos resultados desta analise.

5.3.5.6 Nivel IV —-5.06 Sala de Calculo

Tabela 31 — Nivel IV — 5.06 Sala de Célculo

Descricao

do Processo

Gerar relatorios de movimentagdes e estoques da refinaria;

Analisar a consisténcia das informagfes, no que tange ao balango de

massa;

Verificagdo causas das inconsisténcias e tomar acdes corretivas para

fechamento do balango de massa;

Liberar informag6es movimentagfes e estoques da refinaria no BDEMQ.

Boas Praticas

de Gestao

N&o foram identificadas boas praticas de gestdo para a Sala de Calculo,

ou seja, o impacto da implantacdo do Sigmafine se da no nivel da

automacéo da tarefa, mas nédo na sua gestao.

Boas Praticas

de Sistema

S.116

O qué: automacéo do fechamento do balango de massa.

Como: a boa pratica associada a este processo estaria

relacionada a extragdo automatica de relatérios relevantes para
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avaliacdo do balangco de massa (estoques e movimentagoes,
dados das UPs, etc.) e a perspectiva avaliagdo das diferencas

de quantidades.

Por qué: facilitar o trabalho do apropriador na identificagdo das
causas das diferengas, melhorando a confiabilidade da anélise

num espacgo mais curto de tempo.

5.4 Nivel | — Transferéncia e Estocagem

O macroprocesso da Transferéncia e Estocagem. Deve ficar claro que este
macroprocesso, por se tratar do objeto principal de estudo deste projeto, sera

apresentado de forma mais detalhada no proximo item.

5.4.1 Nivel Il — Visdo Detalhada da Transferéncia e Estocagem

Segue a figura 13 representando o macroprocesso da Transferéncia e
Estocagem, onde podem ser vistos 0s macroprocessos associados a ela, e seus
respectivos processos. Posteriormente cada um de seus macroprocessos e
processos serdo detalhados, e serdo identificadas as Boas Praticas identificadas
em cada um desses.

Uma maneira mais clara de entender o macroprocesso representado é
através da descricdo mencionada no software ARIS:

- Distribuicdo das atividades programadas para o dia pelo turno;
- Distribuicdo das atividades programadas pelos operadores;

- Discusséo entre turnos da situacao da TE;

- Checagem das prioridades nas amostragens dos produtos;

- Gerar Relatorio de Atividades do Turno.
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Programagéo Atividades de Movimentagao de Produto

L]0

das Atividades
daTE

!ﬁﬁ!
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} Atividades de Preparo de Produto
| &
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&

Suporte as Atividades da Transferéncia e Estocagem
= T B =D
] & & ]
d& i 3

Figura 13 — Macroprocesso Detalhado da Transferéncia Estocagem

5.4.2 Nivel lll - 1. Programacéo das Atividades da Transferéncia e

Estocagem

A figura 14 é uma representacdo grafica de como € realizada a
Programacéo das Atividades da Transferéncia e Estocagem.

A Programacgdo das Atividades do Turno ocorre ap0s a realizacdo da
Programacdo das Unidades de Processo e Transferéncia e Estocagem. O
destaque dado a este processo se deve ao fato dele possuir uma forte

participacéo da TE.
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Programacéo das Atividades da TE

no Parque TE
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Figura 14 — Macroprocesso da Programacdao das Atividades da TE

Y

A tabela 32 lista o processo referentes a “Programacéo das Atividades da
Transferéncia e Estocagem”, correspondente ao Nivel IV antes descrito. Na

sequUéncia este processo serd analisado, tendo detalhadas suas boas préticas.

Tabela 32 — Programacao das Atividades da Transferéncia e Estocagem

Nivel IV
1.01 Programacéao das Atividades do Turno
Processos
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Descricao

do Processo

Distribuicéo das atividades programadas para o dia pelo turno;

Distribuicdo das atividades programadas pelos operadores;

Discusséo entre turnos da situagdo da TE;

Checagem das prioridades nas amostragens dos produtos;

Gerar Relatério de Atividades do Turno.

Boas Praticas

de Gestao

G.01 || Chegada antecipada do supervisor no turno de trabalho

.02 Comunicagdo na passagem de turno entre as equipe do turno
' anterior e posterior

.03 Revisdo continua da programacdo de amostragem e
' negociacdo com Laboratério

615 Visibilidade das prioridades de venda dos produto, de forma a
' apoiar o plano de producao e de entrega

G.18 || Politica de Manutencéo Preventiva

Conciliagdo entre as diferentes programacgfes geradas:
G.29 || Programacgdo das atividades de movimentagdo e mistura e

atividades rotineira (vistoria de selo de bomba, por exemplo)

Boas Praticas

de Automacao

Elaborador da Programacéo de Producgéo de Derivados do Turno

Organizador das Ordens de Movimentag&o e Mistura

Organizador da Programacdo no Tempo

Editor do Relatério de Fim de Turno

Gerenciador da Programacao de Amostragem
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5.4.3 Nivel Ill — 2. Atividades de Movimentacdo do Produto

A figura 15 é uma representacdo gréfica de como sdo realizadas as
Atividades de Movimentacdo, com suas respectivas interfaces. Foram
identificadas 8 atividades principais de movimentacao realizadas pela TE. Nos
casos de Recebimento e Expedicdo, pode-se ver a interface com outros
processos para o faturamento e controle dessa movimentacao.

Foram identificadas também atividades de suporte a realizagdo dessas
movimentacgdes: Execucdo de alinhamento e Partida ou Parada de Bombas. E
para o controle dessas movimentagdes também foram identificados os processos
de monitoragéo e otimizagéo dessas atividades.

A tabela 34 lista os processos referentes as “Atividades de Movimentacao
do Produto”, correspondentes ao Nivel IV antes descrito. Na seqiiéncia estes
processos serdo analisados individualmente sendo detalhadas suas boas

préticas.

Atividades de Movimentagéo de Produto

Analisede | anaiise de Controle da Reviséo dos
amostada |, amostras - e s ) Piocedimentos ¢
Faturamento Processo Laboratério Produto Préticas da TE
Diério L |
T T E
. I %’,,,\,,@,,J
R 8 -
|
Si = Gestao das
|
Revisao dos ‘L ! ‘L I ‘L ‘L L - - _ _ [ fg\ﬂdadesdde
Procedimentos ¢~ 7 i i i Blending | Ploduto do Turfo
praticas daTef Dutoviario entre Tanques Dutoviaria A;‘: E::‘;o |
i\’ o Corregéo de
B 5 2 _Especificacéo de
Programagao| | aeeelet das J/ LS L \L Otimizar ™~ brodutys
- — SEMgaEesle] a i . — SAtvidadede . _ Néo Conformes
dasdg"T"L'snages 1 %vimentagao Monitorar Atividades de Movimentagéo fhovimentacad |
do Turno ™ ™ T ™ |
0 Monitorar
-y s Troca de Troca de FL L Yiidndes de
Corecaode, | Recebimento Tanque Tanque no Expedicio Movimentagao
: Rodoviario no Envio Recebimento Rodoviaria |
ESpecificacdo de_ | T L
= da Unidade da Unidade |
Produtos
Néo Conformes ! T &5 T N T N T -4 |
il | |
r = Partida ou ~
| BEEREDED Parada de !
Alinhamento By t Faturamento
| | Diério
! & &
|
|

Controle da
Y Balanca <

Figura 15 — Macroprocesso de Atividades de Movimentacéo do Produto
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Tabela 34 - Atividades de Movimentag&o do Produto

2.01 || Gestsio das Atividades de Movimentacg&o do Turno

2.02 || Recebimento Dutoviario

2.03 || Recebimento Rodoviario

2.04 | Troca de Tanque no Recebimento da Unidade

2.05 || Transferéncia ente Tanques

2.06 || Troca de Tanque no Envio para Unidade
Nivel IV

2.07 || Expedicgo Dutoviaria
Processos

2.08 Expedicao Rodoviaria

2.09 Blending Automatico

2.10 || Execucao do Alinhamento

2.11 || partida ou Parada de Bomba

2.12 || Monitorar Atividades de Movimentacao

2.13 || otimizar Atividade de Movimentago

PUC-RiIo - Certificacéo Digital N° 0611760/CA

5.4.3.1 Nivel IV —2.01 Gestao das Atividades de Movimentacédo do Turno

Tabela 35 - Nivel IV — 2.01 Gest&o das Atividades de Movimentagao do Turno

Distribuicdo das atividades programadas para o dia pelo turno;

Distribuicdo das atividades programadas pelos operadores;

Descricao ) . ) .
Discusséo entre turnos da situacéo da TE;

Do Processo L.
Checagem das prioridades nas amostragens dos produtos;

Gerar Relatério de Atividades do Turno.
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Boas Praticas

De Gestao

G .04 Monitoracdo continua pelo Supervisor das atividades em

andamento no parque TE.

G15 Visibilidade das prioridades de venda dos produto, de forma a

apoiar o plano de producéo e de entrega.

Conciliagdo entre as diferentes programacdes geradas:
G.29 Programacdo das atividades de movimentagdo e mistura e
atividades rotineira (vistoria de selo de bomba, por exemplo).

Boas Praticas

de Automacao

Workflow para as Atividades de Movimentagdo e Mistura

Distribuidor de Tarefas entre Operadores

Otimizador de Misturas

Gerenciador de Tarefas da Transferéncia e Estocagem

5.4.3.2 Nivel IV — 2.02 Recebimento Dutoviéario

Tabela 36 - Nivel IV — 2.02 Recebimento Dutoviario

Descricao

do Processo

Comunicagdo da TE com a TRANSPETRO para troca de informacdes
para o inicio da movimentagéo;

Verificagdo da necessidade de realizacdo de alinhamento para a

movimentacao;
Realizacédo de dupla checagem dos alinhamentos;
Envio e recebimento de Pronto a Operar junto a TRANSPETRO;
Validacéo do inicio da movimentacao;
Comunicacdo da TE com a TRANSPETRO para finalizar o; bombeio;
Controle do volume movimentado pela EMED;

Emisséo de fatura da movimentagéo pela EMED.

Boas Praticas

De Gestao

Comunicagdo continua com Cliente ou TRANSPETRO para
G.05 | troca de informagc6es referentes ao Recebimento ou Expedi¢éo

Dutoviaria.

G.06 Uso de um especialista para o controle e execugdo das

movimentacdes externas.
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Politica de certificacao periddica dos equipamentos de medigdo

Boas Praticas

de Automacao

G.19

(calcular e ajustar o fator do medidor).

Descri¢do: Uso de medidor no final da linha no Recebimento ou
AOL Expedicao Dutoviaria para comparagdo automatica do volume

de produto no percurso dutoviario TE-Cliente ou TE-
TRANSPETRO.

Descricdo: Uso de medidor no final da linha no Recebimento ou
A.02 Expedicdo Dutoviaria para garantia da qualidade do produto no
percurso dutoviario TE-Cliente ou TE-TRANSPETRO.

Identificador de Equipamento em Campo

Verificador da Conformidade da Tarefa ou Operacéo realizada em Campo

Gerenciador da Programacao de Amostragem

Emissor de Faturamento da Movimentacao

Controle de Faturamento de Produtos

Monitorador de Atividades de Movimentacédo e Mistura

5.4.3.3 Nivel IV —2.03 Recebimento Rodoviario

Tabela 37 - Nivel IV — 2.03 Recebimento Rodoviario

Descricao

Do Processo

Verificagdo da necessidade de realizacdo de alinhamento para a
movimentacao;

Realizacdo de dupla checagem do alinhamento;

Comunicagcdo da TE com o Caminhoneiro para troca de informacdes
sobre a movimentagao;

Checagem das condi¢bes do Caminh&o para a movimentacao;
Supervisado da preparacao do Caminhéo;
Partida e Parada de bomba,;

Encaminhamento do Caminh&o para a Balancga.
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Descri¢éo: Uso de um especialista para o controle e execugéo

G.06
das movimentacdes externas.
Descricdo: Comunicagdo continua com o Caminhoneiro para
G.07 || troca de informacdes referentes ao Recebimento ou Expedicao
Boas Praticas o
Rodoviéria.
De Gestao
Descricdo: Supervisdo da condicdo e da preparagdo do
G.08 || caminhdo no uso da Estacdo de Carregamento Rodoviario no
Recebimento e Expedicéo Rodoviaria.
G.10 || pescricao: Uso de politica de rodizio de bombas.
Descricdo: Uso de cartdo inteligente, no Recebimento e
A03 Expedicdo Rodoviéria, para reconhecimento do Caminhao na
entrada da Estacdo de Carregamento Rodoviario, definicdo e
acionamento automético do bombeio.
Boas Praticas Descricdo: Uso de tecnologias especificas para apoio a
A.05

de Automacao

realizacdo de atividades em campo (tablets e PDAs, por
exemplo).

Monitorador de Atividades de Movimentacédo e Mistura

Checklist de Supervisédo do Caminh&o-Tanque

Apoio a Partida ou Parada do Bombeio Rodoviario

5.4.3.4 Nivel IV —2.04 Troca de Tanques no Recebimento da Unidade

Tabela 38 - Nivel IV — 2.04 Troca de Tanques no Recebimento da Unidade

Descricao

Do Processo

Comunicagédo da TE com a Unidade para troca de informacgdes sobre a

movimentacao;

Verificagdo da necessidade de realizacdo de alinhamento para a

movimentacao.

Boas Praticas

De Gestao

Descricdo: Comunicacgdo continua com a Unidade para troca

G.09

de informacgdes referentes a movimentagdes internas.
G.10 Descri¢éo: Uso de politica de rodizio de bombas.
G.11

Descri¢éo: Uso de sistemas de linhas e bombas dedicadas.
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Boas Praticas

de Automacao

A10 Descri¢do: Uso de Funcdo Rampa para a troca de tanques no

envio ou recebimento de Unidades.

Monitorador de Atividades de Movimentacédo e Mistura

5.4.3.5 Nivel IV —2.05 Transferéncia entre Tanques

Tabela 39 - Nivel IV — 2.05 Transferéncia entre Tanques

Descricao

Do Processo

Verificagdo da necessidade de realizagcdo de alinhamento para a

movimentacao;

Verificagdo da necessidade de partida ou parada de bomba, de acordo

com o modo de execugdo da transferéncia.

Boas Praticas

de Gestao

N&o foram identificadas boas préticas de gestao para este processo.

Boas Praticas

de Automacao

Monitorador de Atividades de Movimentacgdo e Mistura.

5.4.3.6 Nivel IV—2.06 Troca de Tanque para Envio para Unidade

Tabela 40 - Nivel IV — 2.06 Troca de Tanque para Envio para Unidade

Descricao

Do Processo

Comunicagdo da TE com a Unidade para troca de informagdes sobre a

movimentacao;

Verificagdo da necessidade de realizacdo de alinhamento para a

movimentacao;

Verificagdo da necessidade de partida ou parada de bomba para a
movimentacao.

Boas Praticas

de Gestao

G.09 Descricdo: Comunicagdo continua com a Unidade para troca

de informag®es referentes a movimentages internas.

Boas Praticas

de Automacao

A10 Descricdo: Uso de Fungcdo Rampa para a troca de tanques no

envio ou recebimento de Unidades.

Monitorador de Atividades de Movimentacao e Mistura
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5.4.3.7 Nivel IV —2.07 Expedicdo Dutoviéria

Tabela 41 - Nivel IV — 2.07 Expedi¢do Dutoviaria

Descricao

do Processo

Comunicagdo com Cliente ou TRANSPETRO para troca de informacdes

sobre a movimentagéo;

Envio do Certificado de Qualidade do Produto;

Verificacdo da necessidade de realizagdo de alinhamento para a

movimentac&o;

Realizacdo de dupla checagem do alinhamento;

Verificagdo da necessidade de partida ou parada de bomba para a

movimentagao;

Medic&o e controle do volume movimentado pela EMED.

Boas Praticas

de Gestao

G.05

Descricdo: Comunicagdo continua com Cliente ou
TRANSPETRO para troca de informacgbes referentes ao
Recebimento ou Expedigdo Dutoviéria.

G.06

Descri¢éo: Uso de um especialista para o controle e execugéo

das movimentacdes externas.

G.16

Descri¢do: Existéncia de um pool de clientes.

G.19

Descricao: Politica de certificagdo periédica dos equipamentos
de medicgé&o (calcular e ajustar o fator do medidor).

G.22

Descricdo: Politica focada na qualidade do servico e
atendimento prestado ao cliente (cobranca de precos
diferenciados, por exemplo).

Boas Praticas

de Automacao

A.01

Descri¢do: Uso de medidor no final da linha no Recebimento ou
Expedicao Dutoviaria para comparagdo automatica do volume
de produto no percurso dutoviario TE-Cliente ou TE-
TRANSPETRO.

A.02

Descri¢do: Uso de medidor no final da linha no Recebimento ou
Expedicdo Dutoviaria para garantia da qualidade do produto no
percurso dutoviario TE-Cliente ou TE-TRANSPETRO.

A.05

Descricdo: Uso de tecnologias especificas para apoio a
realizacdo de atividades em campo (tablets e PDAs, por
exemplo).
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A06 Descricdo: Certificagdo em linha dos produtos para os clientes

finais.

Identificador de Equipamento em Campo

Verificador da Conformidade da Tarefa ou Operacao realizada em Campo

Gerenciador do Pronto a Operar

Emissor de Faturamento da Movimentacao

Controle de Faturamento de Produtos

Monitorador de Atividades de Movimentacao e Mistura

Emissor do Certificado de Qualidade do Produto

5.4.3.8 Nivel IV —2.08 Expedi¢cdo Rodoviaria

Tabela 42 - Nivel IV — 2.08 Expedicdo Rodoviaria

Descricao

do Processo

Comunicagdo da TE com a Unidade para troca de informag8es sobre a
movimentacao;

Verificagdo da necessidade de realizagcdo de alinhamento para a

movimentacao;
Realizacdo de dupla checagem do alinhamento;

Verificagdo da necessidade de partida ou parada de bomba para a

movimentacao;

Checagem das condi¢Bes do Caminh&o para a movimentagao;
Supervisdo da preparacdo do Caminhao;

Medic&o e controle do volume movimentado pela EMED;

Encaminhamento do Caminh&o para a Balanca.

Boas Praticas

de Gestao

G.06 Descri¢éo: Uso de um especialista para o controle e execugéo

das movimentacdes externas.

Descri¢cdo: Comunicac¢do continua com o Caminhoneiro para
G.07 || troca de informacdes referentes ao Recebimento ou Expedicao
Rodoviéria.
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G.08

Descricdo: Supervisdo da condicdo e da preparagdo do
Caminh&o no uso da Estagdo de Carregamento Rodoviario no

Recebimento e Expedi¢do Rodoviéria.

G.19

Descricdo: Politica de certificacdo periddica dos equipamentos
de medicéo (calcular e ajustar o fator do medidor)

G.22

Descricdo: Politica focada na qualidade do servico e
atendimento prestado ao cliente (cobranga de precos
diferenciados, por exemplo).

Boas Praticas

de Automacao

A.03

Descricdo: Uso de cartdo inteligente, no Recebimento e
Expedicdo Rodoviéria, para reconhecimento do Caminhao na
entrada da Estacdo de Carregamento Rodoviario, definicdo e

acionamento automatico do bombeio

A.05

Descricdo: Uso de tecnologias especificas para apoio a
realizacdo de atividades em campo (tablets e PDAs, por
exemplo).

Identificador de Equipamento em Campo

Verificador da Conformidade da Tarefa ou Operagéo realizada em Campo

Emissor de Faturamento da Movimentacao

Monitorador de Atividades de Movimentacao e Mistura

Controle de Faturamento de Produtos

Checklist de Supervisédo do Caminhao-Tanque

Apoio a Partida ou Parada do Bombeio Rodoviario

5.4.3.9 Nivel IV —2.09 Blending Automatico

Tabela 43 - Nivel IV — 2.09 Blending Automatico

Descricao

do Processo

Selecéo das correntes utilizadas no Blending;

Definicdo dos pardmetros de otimizagao do Blending;

Calculo da receita 6tima do blending
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Verificagdo da necessidade de partida ou parada de bomba para a

movimentacao;

Registro do Blending no BDEMQ;

Acompanhamento dos 15 minutos iniciais da movimentacdo pelo

operador;

Controle do Processo pelo Sistema Otimizador de Blending;

Ajuste automatico de desvios identificados pelo Sistema Otimizador de

Blending;

Resolucéo de anormalidades.

Boas Praticas

de Gestao

G.12

Descri¢cdo: Acompanhamento rigoroso das movimentacdes nos

15 minutos iniciais.

G.13

Descri¢ao: Uso de forum amplo entre a refinaria e outros atores
impactados pelo desempenho do parque TE, para discussao
do melhor modo de resolucao das anormalidades identificadas
no parque TE.

G.14

Descricdo: Uso de um especialista para gerenciamento do
blending automatico.

G.15

Descri¢do: Visibilidade das prioridades de venda dos produto,
de forma a apoiar o plano de producéo e de entrega.

G.26

Descricdo: Uso de um Férum TE para discusédo do modo de
resolucdo de anormalidades identificadas no parque TE.

G.27

Descricdo: Habito de leitura e cobrangca pela qualidade no
registro dos Relatérios de Tratamentos de Anormalidades pelo
gerente TE.

G.28

Descricdo: Disponibilizacdo de dispositivos moveis de
comunicacao da refinaria para os operadores TE e Técnicos de
Operacéo.

G.09

Descricdo: Acompanhamento continuo pelo Gerente da TE do
andamento da resolucdo dos problemas discutidos nas

reunides.
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Boas Praticas

de Automacao

A04 Descricdo: Uso de circuitos fechados de TV para monitoragédo

de pontos de maior periculosidade da refinaria.

A08 Descri¢éo: Uso de misturador em linha para viabilizar a mistura

das correntes na propria linha.

Workflow para as Atividades de Movimentagdo e Mistura

Otimizador de Misturas

Gerenciador de alinhamento e bombeio

Acionador Remoto de Bomba

Acionador Automatico de Valvula

Controle Avancado da Movimentagéo e Mistura

Rastreamento de Estoques e Qualidade e Composicao

Gerenciador de Desvios na Programacao

Gerenciador de Anormalidades

Monitorador de Atividades de Movimentacao e Mistura

Analisador Automatico na Linha

5.4.3.10 Nivel IV —2.10 Execucao do Alinhamento

Tabela 44 - Nivel IV — 2.10 Execucdo do Alinhamento

Descricao

do Processo

Selecéo dos pontos de origem e destino da movimentacao;
Disponibilizagcdo das op¢des de alinhamento viaveis;
Definicao do modo abertura e fechamento de valvulas;

Definicdo do alinhamento a ser executado de acordo com as opcdes
disponibilizadas no Sistema Otimizador de Alinhamentos;

Liberacdo da abertura ou fechamento de vélvula pelo Sistema
Gerenciador de Execucéo;

Abertura ou fechamento de valvula realizado da forma: manual, remota ou

automatica;

Solugéo de erros identificados na execucao do alinhamento;
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Validacédo da execugédo do alinhamento.

G.10 Descri¢ao: Uso de politica de rodizio de bombas.
G.11 Descri¢é@o: Uso de sistemas de linhas e bombas dedicadas.
Boas Praticas G.17 Descricdo: Uso de um Férum TE para discussdo do modo de
De Gestio resolucdo de anormalidades identificadas no parque TE.

Descricdo: Habito de leitura e cobrangca pela qualidade no

G.26 registro dos Relatérios de Tratamentos de Anormalidades pelo
gerente TE
Descricdo: Uso de tecnologias especificas para apoio a

A.05 | realizacdo de atividades em campo (tablets e PDA's, por
exemplo).

A1l Descri¢éo: Uso de fim de curso para confirmagédo remota do

Boas Praticas

de Automacao

status da valvula.

Workflow para as Atividades de Movimentagdo e Mistura

Otimizador de alinhamento e bombeio

Sequenciador de alinhamento e bombeio

Gerenciador de alinhamento e bombeio

Identificador de Equipamento em Campo

Verificador da Conformidade da Tarefa ou Operagéo realizada em Campo

Confirmador da Tarefa ou Operacao realizada em Campo

Acionador Remoto de Valvula

Acionador Automatico de Valvula

Monitorac¢éo da Planta

Gerenciador de Desvios na Programacao

Gerenciador de Anormalidades
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54.3.11 Nivel IV — 2.11 Partida ou Parada de Bombas

Tabela 45 - Nivel IV — 2.11 Partida ou Parada de Bombas

Definicdo do modo de partida ou parada de bomba,;
Liberagéo da partida ou parada da bomba pelo Sistema Gerenciador de
Descricio Execucéo;
do Processo Partida ou parada de bomba realizado da forma manual, remota ou
automatica;
Solucéo de erros identificados na partida ou na parada de bomba.
G.12 Descricdo: Acompanhamento rigoroso das movimentagfes nos
15 minutos iniciais.
Descri¢ao: Uso de forum amplo entre a refinaria e outros atores
G.13 impactados pelo desempenho do parque TE, para discussao
do melhor modo de resolucdo das anormalidades identificadas
no parque TE.
G15 Descricéo: Visibilidade das prioridades de venda dos produtos,
de forma a apoiar o plano de producéo e de entrega.
Boas Praticas G.17 Descricdo: Uso de um Foérum TE para discussdo do modo de
resolucdo de anormalidades identificadas no parque TE.
de Gestao
Descricao: Habito de leitura e cobranga pela qualidade no
G.26 registro dos Relatérios de Tratamentos de Anormalidades pelo
gerente TE.
Descricdo: Disponibilizagdo de dispositivos méveis de
G.27 comunicacao da refinaria para os operadores TE e Técnicos de
Operacgéo.
Descri¢cdo: Acompanhamento continuo pelo Gerente da TE do
G.28 || andamento da resolucdo dos problemas discutidos nas
reunides.
Boas Praticas Descricdo: Uso de tecnologias especificas para apoio a
A.05 realizacdo de atividades em campo (tablets e PDAs, por
de Automacao
exemplo).
Workflow para as Atividades de Movimentacao e Mistura
Gerenciador de alinhamento e bombeio
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Identificador de Equipamento em Campo

Verificador da Conformidade da Tarefa ou Operacéo realizada em Campo

Confirmador da Tarefa ou Operacao realizada em Campo

Acionador Remoto de Bomba

Acionador Automéatico de Bomba

Gerenciador de Desvios na Programacao

Gerenciador de Anormalidades

5.4.3.12 Nivel IV —2.12 Monitorar Atividades de Movimentacéao

Tabela 46 - Nivel IV — 2.12 Monitorar Atividades de Movimentagao

Descricao

do Processo

Registro da movimentagdo no BDEMQ;

Acompanhamento dos 15 minutos iniciais da movimentagdo pelo
operador;

Controle das variaveis de movimentacéo pelo SDCD;
Validacao do término da movimentagéo;

Solugéo de anormalidades ocorridas na movimentagao.

Boas Praticas

De Gestao

G.10 || pescricdo: Uso de politica de rodizio de bombas.

G.11 || pescricdo: Uso de sistemas de linhas e bombas dedicadas.

G.17 Descri¢do: Uso de um Forum TE para discussdo do modo de

resolucéo de anormalidades identificadas no parque TE.

Descricao: Habito de leitura e cobranga pela qualidade no
G.26 registro dos Relatérios de Tratamentos de Anormalidades pelo
gerente TE

Boas Praticas

de Automacao

A04 Descricéo: Uso de circuitos fechados de TV para monitoragédo

de pontos de maior periculosidade da refinaria.

Descricdo: Uso de tecnologias especificas para apoio a
A.05 | realizacdo de atividades em campo (tablets e PDAs, por
exemplo)

Workflow para as Atividades de Movimentagéo e Mistura
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Controle Avancado da Movimentacao e Mistura

Rastreamento de Estoques e Qualidade e Composicao

Leitor da Variaveis Medidas em Campo

Controle da Seguranca Operacional dos Equipamentos e da Planta

Gerenciador de Desvios na Programacao

Gerenciador de Anormalidades

Monitorador de Atividades de Movimentacédo e Mistura

5.4.3.13 Nivel IV —2.13 Otimizar Atividades de Movimentacgao

Tabela 47 - Nivel IV — 2.13 Otimizar Atividades de Movimentagao

Descricao

do Processo

Monitoracdo no BDEMQ da disponibilidade do ensaio de qualidade do
produto;

Analise do resultado do ensaio de qualidade;

Controle da qualidade da atividade em curso;

Orientagéo para finalizacé@o de atividade de movimentag&o;
Alerta para produtos que esteja for a de especificacao;

Realizacdo de pequenos ajustes na movimentacdo com a partida ou
parada de bombas ou execuc¢éo de alinhamento.

Boas Praticas

De Gestao

G.24 Descricdo: Acompanhamento continuo da qualidade do produto

pelo Supervisor e Programador TE.

Descri¢éo: Uso de um especialista em gestdo de estoques para
G.30 || monitorar o nivel médio e balanco de estoques em cada parque
TE.

Boas Praticas

de Automacao

Otimizador de Misturas

Controle Avancado da Movimentacao e Mistura

Simulador de Movimentacao

Gerenciador da Programacao de Amostragem
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5.4.4 Nivel lll — 3. Atividades de Preparo de Produto

A figura 16 é uma representacdo detalhada de como séo realizadas as
“Atividades de Preparo de Produto”.

Foram identificadas quatro atividades principais de Preparo de Produto:
decantacdo, homogeneizacao, coleta de produto e drenagem. A drenagem e
homogeneizacdo podem ser consideradas por alguns como atividades de
movimentacdo, na medida em que pode ocorrer uma circulacdo do produto
para fora do tanque. Nesse macroprocesso também estdo contidos o0s
processos de monitoracao, andlise e otimizacdo da qualidade dos produtos.

A tabela 48 lista os processos referentes as “Atividades de Preparo de
Produto”, correspondentes ao Nivel IV antes descrito. Na seqiiéncia estes

processos serdo analisados individualmente sendo detalhadas suas boas

P
praticas.
Atividades de Preparo de Produto
Programacao’ Monirorar
das Atividades | | — -Aividades de
do Turno | | Movimentagéo
|
&l Gestao das AT ! &'
I ividades d Vistori Andlise de | Revisso d
Blending ! _Qividades de storia Amostra da evisdo dos
Automatico )| _7Preparode de Area Unidade de /= 1 | _ Procedimentos ¢ _
em Linha | Produto do Turno Processo | ‘[ Praticas da TE “
| T _rrocesse /o
|
&, rﬁj \L l \L [‘ ! } &I | Programagéo
| — —das Atividades
L L
Monitorar } — ! onlr\gle da Corregéo;e : do Turno
Atividades de — Andlise de | Qualidade p o
Movimentagag’ ! He izaca D a Drenagem i(,):]emtg € . _SAmostras- — - }os Produtos AEp:cmé:a é,;ao b = s%
e ostra i ividades d _ Produtos Programacéo da:
Laborat6rio | das atividades de | €
reparo de Produty Na© Conformes Unidades de
A A | & | & £ B TR
Revis&o dos ! : I | Traénfferéncia
Proggdlmen!os o ! L — Reunido Diaria ! Reuni&o Diaria ! SRR %
Jréticas da T& de Produgdo- ! de Produgao - !
Laboratério Acompanhamente- | Acompanhamente- =l
&I da Expedigdo da Expedigéo !
— dos Produtos dos Produtos !
|

Controle das Atividades de
Preparo de Produto

Controle de Qualidade !
dos Produtos da- —!

£

/Atividade de
Movimentagao

S

Figura 16 - Macroprocesso das Atividades de Preparo de Produto
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3.01 || Gestso das Atividades de Preparo de Produto do Turno

3.02 Homogeneizagdo

3.03 Decantacao

Nivel IV 3.04 || prenagem
Processos 3.05 || Coleta de Amostra de Produto
3.06 || controle da Atividade de Preparo de Produto
3.07 || controle de Qualidade dos Produtos
3.08 Correcgéo de Especificagdo de Produto ndo Conforme
5.4.4.1 Nivel IV — 3.01 Gestéo das Atividades de Preparo de Produto do
Turno

Tabela 49 - Nivel IV — 3.01 Gestéo das Atividades de Preparo de Produto do Turno

Descricao

do Processo

Liberacdo da Atividade de preparo de produto programada para ser

realizada;
Geracéo de resumo da atividade de preparo de produto a ser realizada;

Monitoracdo e andlise da atividade de preparo de produto a ser realizada.

Boas Praticas

De Gestao

G.04 Descricdo: Monitoragdo continua pelo Supervisor das

atividades em andamento no parque TE

Boas Praticas

de Automacao

AO7 Descricdo: Uso de amostradores que isolem o contato do

operador com o produto.

Workflow para as Atividades de Movimentac&o e Mistura

Gerenciador de Tarefas da Transferéncia e Estocagem
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5.4.4.2 Nivel IV — 3.02 Homogeneizacao
Tabela 50 - Nivel IV — 3.02 Homogeneizagéo
Selec¢édo do Misturador a ser utilizado na homogeneizagéo
Descricdao Acionamento remoto do misturador

do Processo

Homogeneizacéo do produto

Validag&o do inicio e fim da homogeneizacgéo

Boas Praticas

De Gestao

G.10 | pescricao: Uso de politica de rodizio de bombas.

G.11 Descri¢édo: Uso de sistemas de linhas e bombas dedicadas.

Boas Praticas

de Automacao

Descricdo: Uso de tecnologias especificas para apoio a
A.05 | realizacdo de atividades em campo (tablets e PDAs, por
exemplo).

Otimizador de alinhamento e bombeio

Identificador de Equipamento em Campo

Verificador da Conformidade da Tarefa ou Operacao realizada em Campo

Confirmador da Tarefa ou Operacéo realizada em Campo

Acionador Remoto de Agitador

Monitorador de Atividades de Movimentacao e Mistura

5.4.4.3 Nivel IV — 3.03 Decantacao
Tabela 51 - Nivel IV — 3.03 Decantacao
Descricio Decantagao do Produto;

do Processo

Validagéo do inicio e fim da decantacao;

Boas Praticas

de Gestao

N&o foram identificadas boas préticas de gestao para este processo.

Boas Praticas

de Automacao

Monitorador de Atividades de Movimentacao e Mistura
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Descricao

do Processo

Verificagdo do modo de realizacdo da drenagem;
Abertura manual da valvula de drenagem;
Acionamento remoto da valvula de drenagem;
Registro da drenagem no BDEMQ;

Drenagem do produto;

Validagéo do inicio e fim da drenagem.

Boas Praticas

De Gestao

G.10 Descri¢éo: Uso de politica de rodizio de bombas.

G.11 Descri¢éo: Uso de sistemas de linhas e bombas dedicadas.

Boas Praticas

de Automacao

Otimizador de alinhamento e bombeio

Rastreamento de Estoques e Qualidade e Composi¢ao

Monitorador de Atividades de Movimentacédo e Mistura

5.4.45 Nivel IV — 3.05 Coleta de Amostra do Produto

Tabela 53 - Nivel IV — 3.05 Coleta de Amostra do Produto

Descricao

do Processo

Identificacéo do ponto de coleta de amostra e do recipiente de coleta com
o PDA;

Coleta da amostra do produto;

Disponibilizagdo da amostra para recolhimento pelo Laboratério.

Boas Praticas

de Gestao

N&o foram identificadas boas préticas de gestao para este processo.

Boas Praticas

de Automacao

Descricdo: Uso de tecnologias especificas para apoio a
A.05 realizacdo de atividades em campo (tablets e PDAs, por
exemplo).
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A1l Descricdo: Uso de amostradores que isolem o contato do
' operador com o produto.

Identificador de Equipamento em Campo

Verificador da Conformidade da Tarefa ou Operacéo realizada em Campo

Confirmador da Tarefa ou Operacéo realizada em Campo

Apoio a Coleta de Amostra em Campo

5.4.4.6 Nivel IV — 3.06 Controle da Atividade de Preparo de Produto

Tabela 54 - Nivel IV — 3.06 Controle da Atividade de Preparo de Produto

Definicdo do tempo de realizacédo da atividade;

Descricao o o
Controle das variaveis das Atividades de Preparo de Produto pelo SDCD;

do Processo ) . . =
Monitoracéo da duracao da atividade.

Boas Praticas
Nao foram identificadas boas praticas de automagao para este processo.
De Gestao

Otimizador de Misturas

Boas Praticas

Controle da Seguranca Operacional dos Equipamentos e da Planta
de Automacao

Monitorador de Atividades de Movimentacao e Mistura

5.4.4.7 Nivel IV — 3.07 Controle de Qualidade dos Produtos

Tabela 55 - Nivel IV — 3.07 Controle de Qualidade dos Produtos

Monitoramento da disponibilidade do resultado do ensaio de qualidade;

Descricao ) o
Controle da qualidade do produto das atividades em curso;

do Processo o
Alerta de produto fora de especificacao;
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Realizacdo do calculo técnico para pequenos ajustes na qualidade do
produto;

Verificagdo na necessidade de alinhamento e partida e parada de
bombas;

Abertura ou fechamento automatico de valvulas;
Partida ou parada automatica de bomba;

Avaliar necessidade de finalizar atividade.

Boas Praticas

De Gestao

G.24 Descricdo: Acompanhamento continuo da qualidade do produto

pelo Supervisor e Programador TE.

Boas Praticas

de Automacao

Controle Avancado da Movimentacao e Mistura

Rastreamento de Estoques e Qualidade e Composicao

Gerenciador da Programacdo de Amostragem

5.4.4.8 Nivel IV — 3.08 Correcéo de Especificacdo de Produto néo

Conforme

Tabela 56 - Nivel IV — 3.08 Correcao de Especificacdo de Produtos Ndo Conformes

Descricao

Do Processo

Avaliagéo do produto fora de especificacao;
Definicdo da melhor forma de correcao do produto: Reprocessamento,

Ajuste nas correntes enviadas para Unidade, transferéncia entre tanques,
envio para outra refinaria, repreparo;

Realizacao de calculos técnicos associados a correcao escolhida;
Registro da anormalidade;

Realizacao de ajustes na programagéo.

Boas Praticas

De Gestao

G15 Descri¢do: Visibilidade das prioridades de venda dos produto,

de forma a apoiar o plano de producéo e de entrega.

G.20 || pescricdo: Uso de Comité de perdas e sobras.
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Descricdo: Habito de leitura e cobranga pela qualidade no
G.26 registro dos Relatérios de Tratamentos de Anormalidades pelo
gerente TE.

Descricdo: Disponibilizacdo de dispositivos moveis de
G.27 comunicacao da refinaria para os operadores TE e Técnicos de

Operacéo.

Boas Praticas

de Automacao

Elaborador da Programagéo de Producéo de Derivados do Turno

Otimizador de Misturas

Gerenciador de Desvios na Programacao

Gerenciador de Anormalidades

5.4.5 Nivel lll — 4. Atividades de Preparo de Produto

A figura 17 é uma representacdo detalhada de como sdo realizados os

processos de Suporte as Atividades da Transferéncia e Estocagem.
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Figura 17 - Macroprocesso de Suporte as Atividades da Transferéncia e Estocagem

O Macroprocesso de “Suporte as Atividades da Transferéncia

96

e

Estocagem” contempla os processos realizados pela propria TE para apoiar as

Atividades de Movimentacdo e as de Preparo de Produto. Pode-se destacar

nestes processos:

° Revisdo dos Procedimentos e Praticas da TE — que € disparado

periodicamente, sendo que possui saidas para 0s processos que

necessitam de atualizacdo nas regras definidas;

°  Vistoria de Area — realizado diariamente para a conferéncia do status da

planta e identificacdo de possiveis problemas.

° Liberacdo e Recolocacdo dos Equipamentos do parque TE — realizado

qguando necesséaria a manutencao desse equipamento.

A tabela 57 lista os processos referentes ao “Suporte as Atividades da

Transferéncia e Estocagem” correspondentes ao Nivel IV. Na sequéncia, esses
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processos serdo analisados individualmente sendo detalhadas suas boas

préaticas.
Tabela 57 - Suporte as Atividades da Transferéncia e Estocagem
4.01 || vistoria de Area
Nivel IV 4.02 | Liberacdo dos Equipamentos no Parque TE
Processos 4.03 | Recolocagso dos Equipamentos no Parque TE
4.04 || Revisdo dos Procedimentos e Praticas da TE

5.4.5.1 Nivel IV —4.01 Vistoria de Area

Tabela 58 - Nivel IV — 4.01 Vistoria de Area

PUC-RiIo - Certificacéo Digital N° 0611760/CA

Afericdo dos equipamentos do parque TE;
Verificagdo de equipamentos do parque TE;
Descricdao Verificagdo das condi¢cdes ambientais e de segurancga do parque TE;
do Processo Coleta de amostra;
Solicitagcdo de servigo para resolucdo da anormalidade;

Registro da anormalidade identificada.

Descricdo: Habito de leitura e cobranca pela qualidade no
G.26 || registro dos Relatérios de Tratamentos de Anormalidades pelo

gerente TE.
Boas Praticas

de Gestio Descricdo: Conciliagdo entre as diferentes programacdes

.29 geradas: Programacdo das atividades de movimentacdo e
' mistura e atividades rotineira (vistoria de selo de bomba, por

exemplo).

Boas Praticas || Gerenciador de Tarefas da Transferéncia e Estocagem

de Automacao || \workflow de Tarefas
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Identificador de Equipamento em Campo

Verificador da Conformidade da Tarefa ou Operacao realizada em Campo

Confirmador da Tarefa ou Operacao realizada em Campo

Controle da Seguranca Operacional dos Equipamentos e da Planta

Gerenciador de Desvios na Programacao

Gerenciador de Anormalidades

Solicitacdo da Ordem de Trabalho de SMS

Solicitacdo de Ordem de Trabalho de Manutencéo

Gerenciador das Atividades de Rotina

Editor do Relatério de Vistoria de Area

5.4.5.2 Nivel IV —-4.02 Liberacdo dos Equipamentos no Parque TE

Tabela 59 - Nivel IV — Liberacéo dos Equipamentos no Parque TE

Descricao

Do Processo

Esgotamento do produto interno do equipamento a ser liberado;
Desenergizacdo do equipamento a ser liberado;

Raqueteamento de todas as interligacdes do equipamento.

Boas Praticas

de Gestao

N&o foram identificadas boas praticas de gestao para este processo.

Boas Praticas

de Automacao

Gerenciador de Tarefas da Transferéncia e Estocagem

Workflow de Tarefas

Identificador de Equipamento em Campo

Verificador da Conformidade da Tarefa ou Operacéo realizada em Campo

Confirmador da Tarefa ou Operacao realizada em Campo

Monitoracéo da Planta

Integrac@o com Médulo de Manutencdo do SAP
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Descricao

do Processo

Checagem do equipamento recebido da manutencao;

Emissédo de aceito do equipamento recebido da manutencéo;

Liberacdo do uso do equipamento.

Boas Praticas

Descricdo: Conciliagdo entre as diferentes programacdes
geradas: Programacdo das atividades de movimentacdo e

G.01
- mistura e atividades rotineira (vistoria de selo de bomba, por
de Gestao
exemplo).
Descricdo: Uso de tecnologias para redugdo do lastro do
A9 tanque e para reducdo de perdas por evaporacao de derivados

Boas Praticas

de Automacao

(Ex. tanques de fundo cobnico e tanques de teto flutuante,
respectivamente).

Gerenciador de Tarefas da Transferéncia e Estocagem

Workflow de Tarefas

Identificador de Equipamento em Campo

Verificador da Conformidade da Tarefa ou Operacao realizada em Campo

Confirmador da Tarefa ou Operacao realizada em Campo

Monitorac¢éo da Planta

Integragdo com Médulo de Manutengéo do SAP

5.45.4 Nivel IV —4.04 Revisdo dos Procedimentos e Préaticas da

Transferéncia e Estocagem

Tabela 61 - Nivel IV — 4.04 Revisdo dos Procedimentos e Préticas da TE

Descricao

do Processo

Avaliacdo das melhores praticas disponiveis no mercado atual,

Avaliacdo do planejamento de manutencgédo preventiva,;
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Avaliagéo das sinaliza¢des e adverténcias dos sistemas;

Avaliagdo do planejamento de tarefas da vistoria de area;

Redefinicdo de parametros de controle das atividades;

Redefini¢éo das regras de mistura;

Redefinigdo de diretrizes para correcdo da especificagdo do produto.

G.18 | Descricao: Politica de Manutencao Preventiva.
Gl Descricdo: Uso de um Férum TE e OT para avaliacdo e
' redefinicdo periddica de praticas e procedimentos da TE.
Boas Praticas ] i
Descricdo: Acompanhamento continuo pelo Gerente da TE do
de Gestao G.23 || andamento dos pedidos de manutencdo de equipamentos do
parque TE.
G5 Descri¢do: Gerenciamento de alarmes, diminuindo o nimero de
' sinaliza¢des no painel de baixa relevancia a operacdo da TE.
A7 Descricdo: Uso de amostradores que isolem o contato do

Boas Praticas

de Automacao

operador com o produto.

Editor de Tela de Trabalho (Workstation)

Gerenciador de Desvios na Programacao

Gerenciador de Alarmes

Gerenciador de Anormalidades

Cadastro da Planta

Editor de Regras de Misturas

Gerenciador das Atividades de Rotina

Gerenciador de Procedimentos Operacionais
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IMPLEMENTACAO DO MODELO DE REFERENCIA

O Modelo de Referéncia para Transferéncia e Estocagem de Alto

Desempenho objetiva agrupar e difundir o conjunto de boas préaticas

recomendaveis para este setor.

Neste sentido, o grande ganho desta acdo esta na consolidacdo em uma

ferramenta de engenharia de processos de negdécios escolhida para apoiar a

construcdo do Modelo de Referéncia, com a utilizacdo do software ARIS, que

possui 0s seguintes dados técnicos:

18.

Estrutura para organizacdo de diretérios, modelos e objetos, com mais de
100 diferentes tipos de modelos;

A integracdo da base de dados e funcionalidades para uso da base,
diferentes formas de visualizagdo dos modelos e objetos, a possibilidade
de uso em redes integradas

Facilidade de publicacdo de modelos (seja na intranet e ou na internet) e
de extracao de relatorios, inclusive customizados;

Navegacéao entre modelos;

Consolidagéo da base de dados, de forma a n&o haver objetos repetidos/
redundantes e

Introducao de link para outros softwares.

As caracteristicas mencionadas anteriormente sao identificadas na figura
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/3 ARIS - Micrasoft Internet Explorer fornecido por Grupo de Producéo Integrada =&l x|
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para a Transferéncia
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Figura 18 — Tela referente aos controles do menu principal

A tela serve para que o usudrio possa retornar facilmente a pagina principal

do Modelo de Referéncia, abrir a tela inteira ( para que 0s processos possam

ser vistos em uma dimensdo maior ) e acessar a secdo de Ajuda mais

detalhadamente na proxima figura.


DBD
PUC-Rio - Certificação Digital Nº 0611760/CA


PUC-RiIo - Certificacéo Digital N° 0611760/CA

103

A figura 19 é a representacédo de como utilizar o icone de ajuda para que o

usuario possa entender melhor a utilizacdo do Modelo de Referéncia.

] ARIS - Microsoft Internet Explorer fornecido por Grupo de Producéo Integrada

Fle Edt View Favorbes Tools  Help | &
Qe - O - 1x] & | P Jereens @) (2 S H- il B
Address @J:\'lElExportJavaGcrbtﬁdex.Hm j Go ‘L'k

/h Boas Praticas Internas
* Boas Praticas Interfaces

a-p
=
-

24 Processos de Interfaces
(3] Processos Internos
| SR T jﬂk [
% Boas Praficas Internas %
:\ Boas Praficas Interfaces oo
Entendendo a Engenharia
de Processos de Negdclos
Entendendo a
Ferramenta ARIS Toolset
Entendendo os
Processos Modelados
i > 1T
Abre a pagina
referente aos
tépicos disponiveis
de ajuda
5] 1 I T i

Figura 19 — Tela referente a se¢ao de ajuda

Local intranet

A tela apresentada serve para que 0 usuario obtenha um maior

conhecimento em Engenharia de Processos de Negocios, uma explicagdo do

ARIS, ferramenta de utilizada para a modelagem dos processos, além de

observagdes mais detalhadas dos processos modelados durante a construcéo do

modelo.
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A figura 20 serve para selecionar o processo a ser analisado.

2} ARTS - Microsalt Internet Explorer =18l x|
IAlq.M Editar Exbir Favoritos Ferramentas  Ajuda

| Evaar - = - @ [ A | Qeesquisar [ErFavoritos Bristérco | B+ o 1 - (5

| Endereso [] D:\Documents and Settings\Admiristrador|DesktoplExport JavaScriptiindex, bt =] @r ||uks”
i /h Eoal Fiscas SILAIee Modelo: 1.01_Programagio das Atividades do Turne Lo {
L Boas Pratlcas Interfaces
I--gPrucassus Imemus i Modelo de Referéncia
¢ 1_Processos de Programagéo 2 H
@£ 2_Processos de Movimentagéo para.a Transferéncia
(3 3_Protessos de Preparo de Produto e Estocagem de
&) 4_Frocessos de Suporle A @@ Alta Pe ’-fo rmance
@ (3 5_Macroprocessos S
=2 Processos Internos A

#-{23 1_Processos de Programagao

EJ & 2_Processos de Movimentagéo

} 2 2.01_Gestio das Atividades de Movin
22 2.02_Recebimento Dutoviario ml
&2 2.03_Recebimento Rodoviario

.22 2.04_Troca de tanque no recebiment
22 2.05_Tranferéncia entre Tanques
|82 2.06 Troca de tmm||1 no emvio nat 1|.'_

1 — Abertura
da subpasta

dos processos
da TE

2 — Escolha
do processo
a ser analisado

|@] Fazendo o download da figura File: /0 /D and gsfAd Jor{Desktop/E> ft jen{i It |

Figura 20 — Tela para selecionar o processo a ser analisado

A tela serve para que o usuario possa escolher qual o processo deve ser
analisado. A partir de entdo pode obter caracteristicas mais detalhadas do

processo clicando duas vezes em cima do mesmo.
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A figura 21 representa o detalhamento de cada funcao a ser analisada.

a ARIS - Microsoft Internet Explorer fornecido por Grupo de Producéo Integrada &!ﬂﬁ
Fle Edt View Favortes Took Help | gw |
3 % L e R
Qo - Q- [x] [F] (] P Soroenss @) (2- 2 @ - L B
address [&1 :\TE\Exportavaseriptiindex.him s |k
Boas Praticas Internas *
’ ) Modelo: 2.10_Execugio do Alinhamento koA J
** Boas Praticas Interfaces
=B Processos Intermos = ]
££1 1_Processos de Programagéo

= 2_Processos de Movimentagio
|32 2.01_Gestio das Atividades de Movin
32 2.02_Recebimento Ditoviario
22 2.03_Recebimento Rodovidrio
22 2,04_Troca de tanque no recebiment
22 2,05_Tranferéncia entre Tanques
32 2.06_Troca de tanque no emndo para
32 2.07_Expedicio Duteviaria =
22 2,08_Expedicio Rodoviaria
-2 2.09_Blending Automatico
gg 2.10_Execugio do Alinhamento

Detalhamento da Fungio =

Funcionalidade:

S 1 - Escolha
alinharnertos dtimos vidveis para ) : da fUﬂ(}éO a
movimentagado programada (Sistema de Gestaol R

de Alinhamento); s ser analisada

- Definigdo da homba a ser utilizada no
alinhamento dtimo definido (Sistema de Gestio|
de Alinhamento),

1) Entrada:

- Lista ordenada dos alinhamentos vidveis para
a movimentagdo (Sistera de Gestdo de B PR A
Alinhamenmf 2 DESCFIQB.O.

- Direfrizes e instrugies para realizagdo das  Funcionalidade
atividades do turno (Superdsor) (Programador); | —
7) Tarefas e Entrada || @ Ak -
- Definir, no Sistema de Gestdo de Alinhamento, .

o alinhamento a ser utilizado na movimentag o d Sa|da
de acordo com a lista ordenada disponibilizada
no Sistema de Gestao de Alinhamento

(Qper‘a_dur do Painel de Canfrole); ﬂ 4 | L!ﬂ
(ST e, [T Rdtocalinrane

Figura 21 — Tela para visualizar o detalhamento da funcéo

A tela apresentada serve para que 0 usuario obtenha o detalhamento da

fungdo, com suas principais funcionalidades, entradas, saidas.
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A figura 22 é a representagéo de como utilizar o apoio a leitura do modelo

para maior entendimento da interface em questéo.

; ARIS - Microsoft Internet Explorer __!_5’_5[
| Arquivo Edkar Exibr Favorkos Feramentas  Ajuda

| $votar - =& - @ [ 4F | Qpesqusar elFavartos Jhistseo | - S 0] - &

| Endereco [ €] Dx\Documents and Settingsyadministrador|Desktop|Expart Javascrintlindsx. htm g & H""“ -|

Boas Praticas Internas = . r
Modelo: 2.10_Execugio do Alinhamento LEA {

& Boas Priticas Interfaces
32 2.04_Troca de tanque no recebiment & =~

99 2.05_Tranferéncia entre Tanques - R

|82 2.06_Troca de tangue no envio para Recebiments \ Recebimento [ Tanque nio | ( Tranferéneia [ Expedigs

% s Dutowidrio Rodoviario | Recebimento| ), entre Tangques, | Dutowiar

29 2.07_Expedicdo Dutoviéria § = ' \-rrmmj, j b u— |

| 82 2,08 Expedicio Rodovidria & B B B & -
22 2.09_Blending Automatico *

|82 2.10_Execucdo do Alinhamento 7 TecesTs

2 2.11_Partida ou Paratia e Bomba 1 - Escolha do apoio el

a leitura de interface
a ser analisada

32 2.12_Controle das Atvidades de Mov
-3y 3_Frocessos de Preparo de Produto

-

& A Praracenc da Sunada
o i .

Apoio a Leitura do Modelo
Descrigio: Apos verificada a necessidade de

execugo do alinhamento para a Troca de
Tangue no Recebimento de Unidade

programada, o alinhamento dtimo a ser 2 - Descrigéo do apoio
executado é definido & o andamento da N e .
seqiéncia de valvulas a serem abertas ou a leitura escolhido

fechadas & monitarada até o seu termino.

Ocorréncias

©EPC | 240 Execugdo do Alinhamento

3 — Modelos que
possuem do apoio a
leitura escolhida
{Link para os processos) L)

|48] Concliidn

Figura 22 — Tela para visualizar apoio a leitura do modelo

A tela apresentada serve para que o usuario obtenha um apoio a leitura do
modelo, com a descricdo sucinta da interface, além das ocorréncias, ou seja,

quais 0os modelos que possuem apoio a leitura escolhido.
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A figura 23 representa a boa pratica de gestdo dos processos de TE

identificada durante a constru¢éo do Modelo de Referéncia.

2} ARIS - Microsoft Internet Explorer =181 %
J!\rmlvo Editar  Exibir Favoritos  Ferramentas  Ajuda |

J\"‘Ma-" @_ﬂ[ﬂ al’mlsa' [EFavoritos s.’l-isténto|-év|;. J
JEI'\dare;ﬂIED\,DntumentsmdSettngs\AmlrtstradalDeskhnp\Expnrt]avaSa‘Jt\ndex htrn j -':er |JLH<S ”|

Boas Praticas Internas - = Y
4 Madelo: 2.10_Execugio do Alinhamento ‘J
& Boas Priticas Interfaces

22 2,04_Troca de tanque no recebiment & —— e
3% 2.05_Tranferéncia entre Tanques

E berd Troca de
R [ Rt Tranferénoia
2 SR I i i ( ;::r:m\ s x mmﬂ e..ﬂ,:a,mgg
2% 2.07_Expedicio Dutoviaria

32 2.08_Expedicdo Rodmdaria

92 2.09_Blending Automatico

32 2.10_Execugio do Alinhamento

32 2.11_Partida ou Parada de Bomba

22 2.12_Controle das Atividades de Moy
=-{5) 3_Processos de Preparo de Produto

& A Procacene da Sunarta

-

Boa Prética de Gestio

Descrigdo: Uso de sistemas de linhas e
bombas dedicadas

2 — Andlise da Boa Pratica:

PQ: Prevencdo de contaminages por inteface . DESCFigE-lO
dos produtos e minimizagdo de emos o s h
operacionais + O ‘por que’ é considerado

Ocorréncias | uma Boa Pratica
oEPC| 204 Tmca de tangue no recebimento : | :

1 - Escolha da
Boa Pratica
a ser analisada

EPC 2.11 Partida ou Parada de Bomba

3 — Modelos que
possuem a
Boa Pratica escolhida

| (Link para os processos L4
i {Link p p ) [ [ Wi computadir

Figura 23 — Tela para visualizar Boas Praticas de Gestédo da TE

A tela apresentada serve para que o usuario escolha a boa pratica de
gestdo dos modelos da TE a ser analisada, para obter a descricdo e o porqué da
mesma tenha sido considerada uma boa pratica, além das ocorréncias, ou seja,

quais os modelos que possuem apoio a boa pratica escolhida.
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A figura 24 representa a boa pratica de automacao dos processos de TE
identificada durante a constru¢éo do Modelo de Referéncia.

A ARIS - Microsaft Internet Explorer

Arquivo  Edtar Exibir  Favorktos  Ferramentas  Ajuda -

C-© HNREAG PH@®O 3 &% B-
Endereco ac:mommt;arﬁsatm;mma\;ﬁas docunenta§lExportJavaSc!\ﬁ?:\EmDrUavaScript\\rdex.htm v. Ir Links *
A Boas Praticas Internas

v lj o Modelo: 2.10_Execugio do Alinhamento by : J
Boas Praticas Interfaces

S ¥
2 2.01_Gestio das Athidades de Movir ™
22 2.02_Recebimento Ditovidrio
&2 2,03_Recebimento Rodoviario
22 2,04_Troca de tanque no recebiment
22 2.05_Tranferéncia entre Tanques
22 2,06_Troca de tanque no emvio para
32 2.07_Expedigio Dutovidria
32 2.08_Expedicio Rodovidria = van
&2 2.00_Blending Autoratico . aseraberta |
22 2.10_Execucio do Alinhamento Painel de Coni chada
22 2.11_Partida ou Parada de Bomnba = =
-2 2.12_Controle das Atividades de Mov »
< &
Boa Pratica de Automagao A
Descrigdo: Uso do SDCD para realizagéo de 2 — Andlise da Boa Pratica:
atiohamentos rematos e automéaticos de s
vatvulag, bombas e misturadores do parque TE 2 DESCI'IQaO

P Redugdo de custo do homem-hora e = O ‘por que’ & considerado

aumento da agilidade e acuracia na execugdo g
das operagies via SDCD. Evita-se, por uma Boa Pratica

abertura da vélvula no set point de vazéo errado.

akvula remofa,
liberada para
ser aberta f
ou fechada /°

Sistema
pErEncliadgn =
e Execucan |

ou fechada
motamente 4

Ocomencias ‘-""--—.._ 2 it
eEPC| 2,02 Recebimento Dutovidtio TEMOT
eEFC| .07 Expedigio Dutovidria ”
2EPC 2,00 Blending Automatico

8EPC| 2.10 Execugio do Alinhamento 3 — Modelos que

remotamente, |
avalvula
selecionada y

1 - Escolha da
Boa Pratica

eEFC| 2,11 Partida ou Parada de Bomba possuem a a ser analisada

eEFC 3.02 Homogeneizacio o o
e Boa Pratica escolhida

eEPC 3.04 Dnenagein 2

egpc 307 Controle de Oualidade dos - Link para os processos-

aherta ni

@Curdﬁdu. - 4§ Meu computador

Figura 24 — Tela para visualizar Boas Préaticas de Automagéao da TE

A tela apresentada serve para que o usuario escolha a boa pratica de
automacao dos modelos da TE a ser analisada, para obter a descri¢cdo e o porqué
da mesma tenha sido considerada uma boa pratica, além das ocorréncias, ou

seja, quais 0s modelos que possuem apoio a boa pratica escolhida.
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A figura 25 representa a boa pratica de sistema dos processos de
Interfaces identificada durante a construcdo do Modelo de Referéncia.

2 ARIS - Microsoft Internet Explorer r-_”i?}@
Arquive Editar Exibir  Favoritos  Ferramentas  Ajuda ':,"

- ) AL D S . B -

QO O HNR®G PO 2% B

Endereco é_jc:[Docun'ents ar\\‘:i Settimj;{Nama\l‘ﬂeus docunertoﬁExparlJavaSl:ripEtEmoﬂJavaS(rim.\in;iex.htm v. Ir Links *
Boas Praticas Internas

4 .l a5 Meodelo: 5.05 Analise de Amostras Laboraterio *3 i’
Boas Praticas Interfaces

B 1 _FTUgranayau O Frooupay o Ueivaun
-3 2_Gerenciamento do Recebimento de Pe
(3 3_Operagdo da Unidade de Porcessame
{33 4_Vendas e Faturamento da Expedigdo d
=63 5_Suponte as Alividades da Refinarias
32 5.01 Ocorrencia de Anormalidades
22 5.02 Gestao de Manutencao
22 5.03 Tratamento de Solicitagies de ¢

-4

i

Coleta de

32 5.04 Elaboracao de Analise de Risco
22 5,05 Analise de Amostras Laboratori =
32 5.06 Sala de Calculo 1- Escolha c.ia
&5 Macroprocessos Boa Pratica
(3 Processos Intemos v y
7 _ ~ a ser analisada
ST —
Boa Pratica Sistemas | Ouimico T
0 qué: identificago e rastreabilidade dos ) u:g:‘c;c TRILAE w*““
frascos de amostragen. Notorista J

Como: 0s frascos de amosiragem devem ser
identificados com uma etiqueta de codigo de
barra de forma que toda a movimentagdo deste!
frascos entre as dreas da refinaria sejam
registrada no sisterna a partir da leitura dtica.

Além disso, o sisterna do laboratorio deveré ser| 2. Descrigﬁo da BP:
capaz de registrar as movimentagOes e os seus| :
respectivos responsdveis, associando as Como & executada

amostras com seus resultados.

Ocoméncias
eEPC| 5.05 Analise de Amostias Laboratotio

3 — Modelos que possuem
a Boa Pratica escolhida

_ { Link para os processos)
€] Concluido

Figura 25 — Tela para visualizar Boa Pratica de Sistemas

A tela apresentada serve para que o usuario escolha a boa pratica de
sistema dos modelos de Interfaces a ser analisada, para obter a descri¢cao e
como a mesma deve ser executada, além das ocorréncias, ou seja, quais 0s

modelos que possuem apoio a boa pratica escolhida.
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A figura 26 representa a boa pratica de gestao dos processos de Interfaces

identificada durante a constru¢éo do Modelo de Referéncia.

/2 ARIS - Microsoft Internet Explorer =18 x|

| Arquvo Editar Exibir Favortos Feramertas Ajuda
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| Enderesa [ 0:\Documents and Settings)administrador

xportJavascriptls htm
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/
* Boas Praticas Interfaces
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=-{5) 4_Vendas e Faturamento da Expedigdo d
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4 I
Boa Prética de Gestao ™~

O qué: integragdo da atividade de programagdo
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1 - Escolha da
Boa Pratica

i
5

a ser analisada |

para ¢ &0 do plano de cd0 das
refinarias, & imporiante

que este plano seja realizado com

a paticipagéo de tados os progr ores da
refinaria, Incluindo os da TE.

2 - Descricdo da BP:
-Como € executada

Ocorréncias

eEPC|1.01 fl&urgc@qﬂu Plano de Producan |

3 - Modelos que possuem
a Boa Pratica escolhida
{Link para os processos)

[0 onchidn

[T et comevtader

Figura 26 — Tela para visualizar Boa Prética de Gestdo dos processos de Interface

A tela apresentada serve para que o usuario escolha a boa pratica de

gestdo dos modelos de Interfaces a ser analisada, para obter a descricdo e como

a mesma deve ser executada, além das ocorréncias, ou seja, quais os modelos

gue possuem apoio a boa pratica escolhida.
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A figura 27 demonstra a listagem de todas as boas praticas da TE

identificadas durante a Construcdo do Modelo de Referéncia.

) ARIS - Microsoft Internet Explorer fornecido por Grupo de Producdo Integrada L = |E jl

Fle Edt View Favorites Took Help | &
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Boas Praticas Internas e
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b Boas Praticas Interfaces

5 Processos de Interfaces

-
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€3] Processos Intemos e

Listagem de Boas Praticas Internas Boas Praticas de Gestao
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01  Descrigdo: Chegada antecipada do supervisor no turno de trabalho |

gz  Destricio: Comunicagdo na passagem dd 1 - Escolha do tipo
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= de Boa Pratica
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andamento no parque TE

05 Descrigdo: Comunicagdo continua com Cliente ou TRANSPETRO para froca
= deinformagdes referentes ao Recebimento ou Expedigdo Dutoviaria

06 Descrigdo: Uso de um especialista para o controle e execugdo das
= movimentaghes externas

2 — Listagem das
Boas Praticas
Selecionadas

Descrigdo: Comunicagdo continua com o Caminhoneiro para troca de
informagdes referentes ao Recebimento ou Expedigdo Rodoviaria

Descrigdo: Supervisdo da condigdo e da preparagdo do Caminhdo no uso
I gis_ da Estagdo de Carregamento Rodovidrio no Recebimento e Expedics'io
4 »

€] Done FT T T Mtocalintranet

-

Figura 27 — Tela para selecionar qual Boa Préatica da TE sera analisada

A tela apresentada serve para que o usuario possa obter mais facilmente a
listagem de todas as boas praticas da TE identificadas, sem que haja a

necessidade de que o usudrio precise entrar processo por processo.
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A figura 28 é demonstra a listagem de todas as boas praticas da TE
identificadas durante a Construcédo do Modelo de Referéncia.
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3.01 _Gestdo das Atividades de Preparo
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(& 1 [ [ [ [N Localintranet

Figura 28 — Tela para visualizar os detalhes associados as Boas Praticas da TE

A tela apresentada serve para que o usuario obtenha o link para a boa
pratica da TE escolhida, com a descricdo da mesma além das ocorréncias, ou

seja, quais os modelos que possuem a boa prética escolhida.
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7 CONCLUSAO

O presente projeto voltou-se para o estudo da estruturagdo da Transferéncia
e Estocagem (TE), objetivando ordenar de forma alinhada aos objetivos
estratégicos da empresa.

O trabalho abordou a construcdo do Modelo de Referéncia para
Transferéncia e Estocagem de alto desempenho. A expectativa resultante é a
assessoria na tomada de deciséo, para que cada refinaria possa usar o0 modelo
de referéncia proposto como base de comparacgéo, para avaliar as oportunidades
de melhoria mais adequadas ao seu contexto especifico. Nesse sentido, deve
ficar claro que nem todas as boas préaticas séo aplicaveis a todos os setores de
TE.

Em outras palavras, de acordo com as especificidades de cada refinaria,
serdo variados os beneficios esperados com os investimentos realizados.

Com o uso do Modelo de Referéncia da TE, os seguintes objetivos foram
atingidos:

e Implantagcdo do Modelo de Referéncia nas refinarias da empresa,;

¢ Confiabilidade da instrumentacéo basica da TE para suporte efetivo
as novas tecnologias emergentes;

e Apoio no mapeamento da demanda da TE por funcionalidades de
sistema que suportam seus processos, considerando suas
especificidades locais;

e Comunicacdo e armazenamento das boas praticas existentes e

e Uniformizagdo da linguagem e entendimento dos termos adotados

no ambito da TE.

A pesquisa identificou referenciais teoricos pertinentes para conceituar
adequadamente o Modelo de Referéncia no contexto industrial. A definicdo das
boas préaticas de gestdo, automacdo e sistemas identificadas nos processos
mapeados da empresa Sigma comprova um aumento na qualidade dos
processos, um exemplo é o indicador FAC (Flexibilidade de Atendimento ao

Cliente) que foi implementado em todas as refinarias e terminais da empresa.
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Além disso, o banco de dados consolidado com as melhores praticas
identificadas aumenta a integracdo e padronizacgdo dos registros da companhia.

A abordagem de Cardoso (2008) ndo teve como objetivo avaliar a relevancia
de Modelos de Referéncia no desempenho de organiza¢gfes, mas identificar como
as organizag0des estao utilizando essas referéncias na constru¢éo de seu conjunto
de solucdes de gestdo. O estudo foi focado na construgdo de Modelos de Gestéao
articulados por Modelos de Referéncia.

A preocupagdo com a utilizagdo dos resultados apresentados foi sempre
levada em consideracdo durante o estudo, uma vez que é fundamental que todos
0S usuarios sejam capazes de utilizar o Modelo de Referéncia mesmo sendo
leigos no assunto. Foi necessario deixar transparente a relagdo entre o contexto
cientifico e industrial para a implementagdo do Modelo de Referéncia para a TE
de alto desempenho.

No entanto, o estudo do setor de TE das refinarias da empresa Sigma ilustra
um estagio de desenvolvimento tecnolégico aguém do desejado, visto que nem
sempre um investimento para a implementacdo de uma boa préatica é aprovado
pelo EVTE (Estudo de Viabilidade Técnica e Econdmica) da empresa. Analisando
a figura 29, observa-se que algumas Transferéncias e Estocagens ainda estdo
localizadas no nivel inferior dito “artesanal” em que o uso de tecnologia para apoio
a execucao de suas atividades ainda é muito incipiente. Conforme, esses
investimentos vao sendo realizados a TE pode passar a se tornar:

e Mais confiavel: minimizando erros historicos e

e Mais eficiente: reduzindo niveis de estoques.

_ Melhorados
A Indicadoresdos
Inovadora ° outrosstores
¢

) .. Recursos Humanos
/ Eficiente---* Giveaway, Energia
/ R Manutencdo
y Edoques

- ¢
Conﬁm__ -, Qua‘adem

&

- Contaminacgo,

&
esan ¢ Retomo de produto,
Art al . Acidentesde trabalho

Figura 29 — Trajetéria do Desenvolvimento da TE
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Finalmente, coloca-se como grande desafio deste trabalho incentivar e
capacitar gestores, técnicos operacionais e operadores da TE, Ilhes
disponibilizando a ferramenta consistindo no modelo de referéncia proposto e sua
implementacao.

O modelo pretende servir de suporte e ponto de partida para que a trajetéria
da Figura 29 seja percorrida de forma otimizada. Isso traria uma melhora na
logistica interna e externa das refinarias da empresa Sigma, contribuindo por
consequéncia na politica de reducgéo de custos.

Pesquisas futuras poderiam se referir ao aprofundamento da customizacao
e aplicacdo da metodologia Estudo de Viabilidade Técnica e Econbémica para
projetos na area de Transferéncia e Estocagem.

Provavelmente possam ser obtidos ganhos relacionados a seguir:

e Integracdo do SISPE (Sistema da Performance da Transferéncia e
Estocagem) com as boas praticas identificadas no Modelo de
Referéncia a ser realizada até o final de agosto de 2008;

e Possibilidade de reducéo do nivel de estoques em uso na refinaria;

¢ Reducdo do custo historico de problemas de sobre-estadia de navios
ocasionados por problemas operacionais do parque de transferéncia
e estocagem;

e Reducdo da frequéncia e dos custos historicosde paradas de
emergéncia nas unidades e

e Reducdao de custos com homem-hora.
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