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RESUMO

Na indistria de Papel e Celulose, o grau de
produtividade exigido é extremamente elevado,
considerando que as unidades operam em tempo
integral a fim de atender ao volume de produgédo
contratado anualmente. Entretanto, no decorrer do
periodo da campanha anual, a instalacdo industrial
sofre desgaste inerente a cada equipamento. Neste
contexto, observou-se a relevancia da parada geral
para a organizagdo que atua com instalacdo
denominada de vaso de pressdo, como € o caso de
caldeira. A consequéncia da indisponibilidade do
equipamento que opera em processo continuo é alta.
Diante desse cenario, percebeu-se a importancia de um
bom planejamento e controle de cada etapa desse
processo.

O presente trabalho tem como objetivo apresentar um
plano operacional para a atividade de parada geral de
manutencdo e inspe¢do NR 13 em uma Caldeira.

Como premissa, buscou-se adquirir informacdo e
produzir resultado apoiado na utilizacdo dos conceitos
do método PDCA no desenvolvimento do plano. A
base de dados, teve origem em relatdrios da empresa,
entrevistas com  colaboradores que tiveram
experiéncias préaticas, banco de dados e arquivos,
experiéncias pessoais, questionarios, brainstorm
dirigido. Como resultado do estudo, espera-se que este
trabalho sirva de modelo em oportunidade futura para
que a organizacao obtenha o melhor resultado no que
tange aos aspectos de seguranca, meio ambiente e
produtividade, disponibilizando um padrdo técnico
adequado na forma de um plano operacional para ser
aplicado durante o evento de manutencdo para
atendimento @ NR13, considerando ser este um
periodo estratégico para a empresa, em fungdo do
orcamento de producéo anual contratado.

ABSTRACT

n the Pulp and Paper industry, the required level of
productivity is extremely high, considering that the
units operate full-time in order to meet the production
volume contracted annually. However, during the
period of the annual campaign, the industrial
installation suffers wear inherent to each equipment. In
this context, the relevance of the general shutdown for
the organization that works with an installation called
a pressure vessel, as in the case of a boiler, was
observed. The consequence of the unavailability of
equipment that operates in a continuous process is
high. Given this scenario, the importance of good



planning and control of each step of this process was
perceived.

The present work aims to present an operational plan

environment and productivity, providing an adequate
technical standard in the form of an operational plan
for be applied during the maintenance event to meet

NR13, considering this to be a strategic period for the
company, depending on the contracted annual
production budget.

for the NR 13 general maintenance and inspection
shutdown activity in a boiler.

As a premise, we sought to acquire information and
produce results supported by the use of the concepts of
the PDCA method in the development of the plan. The
database originated from company reports, interviews
with employees who had practical experiences,
database and  files, personal  experiences,
questionnaires, directed brainstorms. As a result of the
study, it is expected that this work will serve as a
model in a future opportunity for the organization to
obtain the best result regarding aspects of safety,

1 INTRODUCAO

As paradas programadas para inspecdo dos equipamentos sdo etapas fundamentais para que
uma empresa consiga se manter competitiva quando o assunto é volume de producdo,
performance, custos operacionais, seguranca, meio ambiente e produtividade (PAOLIELO,
RENATO. CMPC., 2020). No entanto, a gestdo de um planejamento operacional para as
paradas de manutencdo é um desafio para as industrias no setor de celulose, mais
especificamente as areas de recuperacao e utilidades, pois sdo raras ou ndo existem as propostas
de planejamento para a disciplina de operacdo. Essa situacdo deve ser encarada como um
problema para a organizacao considerando o tamanho do evento e o custo envolvido.

Dessa forma, para que a PG seja um sucesso, ha necessidade de uma estruturacdo especifica do
ambiente em que esta inserido o planejamento operacional, a execucao e o gerenciamento das
atividades.

A falta de planejamento pode causar impactos negativos significativos nas paradas gerais na
indUstria de celulose, por exemplo, h& queda da produtividade (TEIXEIRA, RODRIGO., 2019).
Por isso, é de extrema relevancia a programacao das etapas de execuc¢do, seguindo um padrédo
de trabalho estabelecido, facilitando o processo e por consequéncia evitando ocorréncias
indesejaveis.

O presente trabalho tem como objetivo geral apresentar um plano operacional para as atividades
de uma parada geral de manutencdo e inspecdo NR 13 em uma Caldeira de Recuperacdo de
quimicos do setor de celulose, abordando de modo global todas as etapas do planejamento.

Para aumentar a contribuicdo e dar uma maior robustez a proposta, foram estabelecidos
objetivos especificos de maneira a viabilizar em um modelo, informacfes necesséarias a
realizacdo das atividades operacionais, certificando a preservacao dos parametros de Qualidade,
Produtividade, Meio Ambiente e Seguranca requeridos pela organizacdo durante as fases do
procedimento de Parada Geral.




Nesse sentido, espera-se ainda otimizar os caminhos criticos, criar possibilidades de reducao
nos tempos de paradas e desenvolver metodologias de execucgdo, alem de aplicar o modelo
construido aos processos industriais atuais, considerando a andlise do portfélio bibliografico,
realizando uma correlacéo de oportunidades em estudos anteriores a proposta desta pesquisa.

O estudo em questdo justifica-se em decorréncia da necessidade de otimizacdo das atividades
de operacédo durante o periodo de uma parada geral, visando o aperfeicoamento dos caminhos
criticos, criando oportunidades de reducéo dos tempos de execucao dos servicos, para aumentar
a produtividade e evitar os desperdicios de méo de obra e recursos.

Por meio desse plano, espera-se também contribuir para gerar um processo de conhecimento
ou benchmarking, facilitando o planejamento das paradas futuras. Dessa forma, esse plano tem
a intencdo de colaborar substancialmente na previsdo dos recursos necessarios para uma
execucdo segura tanto no aspecto operacional, quanto no aspecto de seguranca das pessoas,
com custos acessiveis e produtividade o mais proximo possivel da exceléncia.

A hipotese da falta de planejamento pode causar impactos negativos importantes nas paradas
gerais na industria de celulose, a exemplo, a queda da produtividade ou atrasos nos cronogramas
previstos, tal afirmacéo pode ser confirmada a partir da busca de dados e correlac@es entre 0s
problemas observados. Por isso é de extrema relevancia a programacao das etapas de execucao,
seguindo um padréo de trabalho estabelecido, facilitando o processo e por consequéncia
evitando ocorréncias indesejaveis.

Na industria, as paradas gerais (PG) sdo eventos de curta duragdo e que demandam um grande
nimero de atividades e de disponibilidade de recursos humanos, financeiros, fisicos e
administrativos; por consequéncia, gera um cendrio de alta complexidade na rotina das
organizacOes, e dessa maneira exige um envolvimento macro de todos os setores da empresa
(TEIXEIRA, RODRIGO, 2019). Nas PGs, também sdo realizadas atividades de inspecdo em
equipamentos rotativos e estaticos a fim de identificar falhas que possam trazer algum tipo de
interrupgao de producédo durante a campanha anual e atingir a performance da unidade. Quando
essas ocorrem, sdo implantadas algumas melhorias de projetos, manutencdes preventivas e
corretivas, além de substituicdo de maquinas em final de vida Util.

A NR 13 é a norma regulamentadora n°13 do Ministério do Trabalho e Emprego do Brasil, e
tem como objetivo dispor a inspec¢do de seguranca e operacao de vasos de pressao, caldeiras e
tubulacbes (MTE, 2014). Essa regra estabelece verificacdes e testes especificos para garantir a
integridade dos equipamentos industriais, exigindo um planejamento adequado.

Os eventos de paradas gerais, estdo previstos na NR13 para todas as empresas que possuem
incorporados em seus ativos, equipamentos enquadrados nas especificagdes de vasos de
pressdo, como € o caso de Caldeiras de recuperacdo de quimicos que sdo equipamentos
complexos e de altissimo custo no arranjo fisico de uma industria e séo destinados a promover
a geracdo de vapor de 4gua a alta presséo a fim de potencializar a producdo de energia elétrica
para a fabrica por meio de um conjunto de Turbogeradores movidos a vapor instalados no
parque industrial. A figura 01 representa o modelo de caldeira de recuperacéo.

@000
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Figura 1: Caldeira de Recuperagio
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Fonte: Suzano (2021)

O modelo aplicado de estruturacdo das agdes, foi baseado na melhoria continua em conjunto
com as técnicas do PDCA, visando aumentar a eficiéncia do processo de parada geral. Ao final,
a expectativa é colaborar para que as organizacdes obtenham os melhores resultados no que
tange aos aspectos de seguranca, meio ambiente e produtividade, disponibilizando um padrao
técnico adequado na forma de um plano operacional para ser aplicado durante os eventos de
manutencdes para atendimento a NR13, considerando ser esse um periodo estratégico para as
empresas em funcdo dos orcamentos de produgdo anuais contratados. Outra motivacdo
importante para a construcdo desse plano € provocar e despertar novos desafios no sentido da
geragdo de futuros trabalhos académicos sobre o assunto, a partir da disponibilidade do
conhecimento constituido nesta pesquisa, entendendo que os esforgos devem seguir na direcdo
de identificar oportunidades de benchmarking nas organizacdes, buscando as melhores préaticas
e resultados de eficiéncia na operacao de cada site fabril.

2 REFERENCIAL TEORICO

A revisdo bibliogréfica abordada para a pesquisa considera os conceitos de outros autores com
topicos pertinentes ao estudo de processos de planejamentos e execucdes de atividades
operacionais durante as paradas para manutencdo. A partir dessa premissa, espera-se
desenvolver ideias visando o embasamento tedrico do estudo e identificar os autores que ja
examinaram assuntos equivalentes e poderdo fornecer base cientifica para o tema proposto no
estudo. O interacionismo de Jean Piaget e Lev Vygotsky considera que o conhecimento nédo
estd nem no sujeito nem no objeto, mas nas interacbes ocorridas entre 0S mesmos
(SANTAROSA, 2006).

Essa secdo busca uma revisao e, em sua maioria, busca fundamentos gerais de paradas de
manutencdo (MUNIZ, 2010). Manuteng&o, para as organizac6es, possui a funcao estratégica de
garantir a confiabilidade almejada com a disponibilidade projetada para 0s processos.

Durante o exame dos artigos do portfélio, verificou-se trabalhos semelhantes ao tema proposto
nesta pesquisa que poderdo dar direcdo e robustez no desenvolvimento do plano. Nesse sentido,




algumas consideragdes dos autores examinados sdo importantes para formular as ideias do
projeto e embasar a proposta do modelo.

2.1 PARADAS GERAIS

Como lembra Parrilla (2002), quando se tem uma parada planejada completa da planta com o
resfriamento, abertura, drenagem e limpeza dos tanques, dutos e tubulagdes caracteriza-se uma
parada geral (PG), que envolve a consideracéo de quatro fatores determinantes:

1. Reparos preventivos e corretivos;

2. Melhorias, modificagcOes e novas instalacoes;
3. Inspecdes, testes e limpezas operacionais;

4. Adequacdo as normas regulamentadoras NRs.

Também enfatiza Parrilla (2002), a atuacdo somente de forma planejada, com acGes
amplamente analisadas, detalhadas e executadas em momentos pré-definidos, principalmente
quando envolvem reducdes ou paralisagdes da producdo, sdo as formas de intervencdo mais
adequadas. O autor (2002) aborda ainda que métodos para gerenciar adequadamente a PG nédo
estdo bem definidos na literatura. Poucos s@o os trabalhos que discutem especificamente esse
assunto e comentam sobre um ambiente que proporcione a aplicagcdo de uma sistematica ou
método efetivo de gerenciamento, fazendo com que os profissionais das empresas do setor
atuem normalmente por instinto e experiéncia.

O sucesso da Parada Geral € influenciado pelo cenario organizacional em que esta enquadrado
0 planejamento, a execucdo e 0 gerenciamento das atividades. O bom desempenho de uma
parada, sugere a observacao de alguns fatores, entre eles:

e Exame dos planos operacionais de parada e partida;

e Microplanejamento das tarefas, buscando a produtividade, qualidade e seguranca;

e Ter adequado envolvimento e integragdo, durante toda a fase de planejamento, entre
todas as areas (manutencdo, operacao, seguranca, engenharia, suprimentos, apoios);

e Elaborar e cumprir cronograma macro do planejamento;

e Comunicacdo eficaz na divulgacdo das atividades de PG para as partes interessadas.

Conforme mostrado na figura 02, o planejamento de parada deve estar relacionado com o
planejamento da producédo. Deve-se ainda notar que paradas realmente grandes, que param toda
a fabrica, comecam a ser planejadas, pelo menos no que diz respeito a definicdo de seu escopo,
1 ano e meio antes da data de realizacdo (REVISTA DOCSITY, 2019). A decisdo da data da
parada é uma questdo econdmica, influenciada por 5 fatores:

e A probabilidade de falha dos equipamentos;
e O ciclo de vida entre as paradas;

e A margem de contribui¢do ao negocio;

e A disponibilidade de m&o-de-obra na regiéo;
e O tempo de planejamento.

Esta obra estd licenciada com uma Licenga Creative Commons Atribuicdo-NdaoComercial-
Compartilhalgual 4.0 Internacional. Brazilian Journal of Production Engineering, S&o Mateus, Editora
UFES/CEUNES/DETEC.



Os prazos para a parada neste cronograma anual sdo estabelecidos levando em conta trés
principais fatores:

e As necessidades da producéo;

e A histdria de paradas similares anteriores;

e Estimativas da manutencdo e inspec¢éo sobre o volume de atividades de manutencéo
esperados para a proxima parada;

Figura 2: Plano de produgo x plano de manutengo
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De acordo com Mansano (2015), a Parada Programada de Manutencdo é um dos maiores
eventos de uma planta industrial devido a vérios fatores, tais como: maiores riscos de acidentes
(elevada concentracdo de mao-de-obra em ambiente agressivo), pausa na producdo com queda
no faturamento, recursos necessarios, logistica e um grande envolvimento de pessoas proprias
e contratadas.

Mansano (2015) reproduz o conceito PMBOK em seu estudo no qual cita que a parada
programada de manutencdo de uma planta industrial é tipicamente um projeto, pois representa
um esforco temporéario, conduzido por uma equipe responsavel, apresentando diferentes
resultados e servicos para diferentes paradas programadas e o planejamento da parada
apresenta claramente uma evolugdo progressiva ao longo de muitos meses de preparacao
prévia. A figura a seguir (Figura 03), apresentada por Santos e Melo, exemplifica claramente
as etapas do planejamento e execucdo de uma parada e a sua evolucéo incremental.

Figura 3: Fases do planejamento e execucio de paradas
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O modelo aplicado por Mansano (2015) no estudo de caso para solugéo de problemas, considera
0 uso de técnicas de entrevistas com os profissionais da empresa e levantamento de informacGes
nos registros da organizacdo. A partir do conceito desse autor, ocorre a inspiragdo para o
levantamento de dados ao projeto, considerando o uso de outras técnicas para montar uma
estrutura de informacoes forte e clara, que sirva de suporte para a fase de elaboracéo do plano.
Nesse caso, poderd ser aplicado o uso de relatérios, banco de dados, dados de arquivos,
experiéncias pessoais, questionarios e brainstorm dirigido.

2.2 CICLO PDCA E O GERENCIAMENTO DA ROTINA

A garantia da otimizacdo do processo de Parada Geral esta relacionada com a organizacgéo do
planejamento, nos procedimentos operacionais de parada e partida. O processo de planejamento
operacional em uma Parada geral sugere e incorpora a melhoria Continua em todas as atividades
e visa agregar valor ao evento.

Segundo Leonel (2008), a técnica do PDCA em conjunto com as ferramentas da qualidade,
adequadamente empregadas, pode levar as empresas a obter melhorias em seus processos
industriais, trazendo, como consequéncia, melhores resultados econdémicos. Leonel (2008)
aplicou 0 método em um estudo de caso para reduzir o indice de paradas de equipamentos novos
em uma inddstria siderdrgica. Ao final, o autor concluiu que a utilizacdo da metodologia, na
sua implementacdo, contribuiu para que os resultados fossem alcancados e até superados, de
forma segura, organizada e principalmente consistente e sistematizada.

O ciclo PDCA é um método gerencial de tomada de decisGes para garantir o alcance das metas
necessarias a sobrevivéncia de uma organizacéao.

Segundo ISHIKAWA (1989, 1993) e CAMPOS (1992, 1994) o ciclo PDCA (Plan, Do,
Check, Action) é composto das seguintes etapas:

¢ Planejamento (P)

Essa etapa consiste em estabelecer metas e estabelecer o0 método para alcancar
as metas propostas;

e Execucdo (D)

Executar as tarefas exatamente como foi previsto na etapa de planejamento e
coletar dados que serdo utilizados na proxima etapa de verificagdo do processo.

Na etapa de execucdo sdo essenciais educacao e treinamento no trabalho;
e Verificacdo (C)

A partir dos dados coletados na execugdo comparar o resultado alcancado com
a meta planejada;

e Atuacéo Corretiva (A)

Etapa que consiste em atuar no processo em fungdo dos resultados obtidos,
adotando como padrdo o plano proposto, caso a meta tenha sido atingida ou

Esta obra estd licenciada com uma Licenga Creative Commons Atribuicdo-NdaoComercial-
Compartilhalgual 4.0 Internacional. Brazilian Journal of Production Engineering, S&o Mateus, Editora
UFES/CEUNES/DETEC.



agindo sobre as causas do ndo atingimento da meta, caso o plano nao tenha
sido efetivo.

O modelo de melhoria Continua previsto com base no PDCA, seguindo os autores, pode ser
aplicado a elaboracgéo do plano operacional das atividades de cada etapa desse projeto:

a) Planejamento

e Otimizar os caminhos criticos;

e Criar oportunidades de reducdo dos tempos das atividades;
e Desenvolver metodologia de execucao;

e Otimizar planos e recursos;

e Planejar efetivo operacional;

b) Execucéo dos servicos

e Revisar a preparagdo para minimizar riscos de desvios em tempos, custos, seguranga e
meio ambiente;

e Revisar processo operacional, planos e procedimentos;

e Rever procedimentos de seguranca;

¢) Monitoramento do resultado

e Buscar um processo de aprendizagem;
e Analise critica do processo de Parada Geral;
e Planos de acdo das oportunidades de melhoria e desvios.

CAMPOS (1994), na utilizacdo do método podera ser preciso empregar varias ferramentas para
a coleta, o processamento e a disposi¢do das informacGes necessarias a conducdo das etapas do
PDCA. Essas ferramentas serdo denominadas ferramentas da qualidade. Entre as ferramentas
da qualidade, as técnicas estatisticas sdo de especial importancia. Algumas dessas técnicas sdo:

e Estratificacdo;

e Folha de Verificacdo;

e Gréfico de Pareto;

e Diagrama de Causa e Efeito;

e Histograma;

e Diagrama de Disperséo, Grafico de Controle.

Ainda segundo o autor, para entender o papel das ferramentas da qualidade dentro do ciclo do
PDCA, devemos novamente destacar que a meta (resultado) € alcangada por meio do método
(PDCA). Quanto mais informac6es (fatos, dados, conhecimentos) forem agregadas ao método,
maiores serdo as chances de alcance da meta e maior sera a necessidade da utilizacdo de
ferramentas apropriadas para coletar, processar e dispor estas informagdes durante o giro do

PDCA.



3 METODOLOGIA

Pesquisa € um conjunto de a¢des, propostas para encontrar a solugdo para um problema, que
tem por base procedimentos racionais e sistematicos. A pesquisa é realizada quando se tem um
problema e ndo se tem informacdes para solucioné-lo (SILVA, Edna Ldcia da; MENEZES,
Estera Muszkat. 2001).

3.1 CLASSIFICACAO DA PESQUISA

Segundo Silva e Menezes (2001), existem varias formas de classificar as pesquisas. As formas
tradicionais de classificacdo verificadas neste trabalho sdo apresentadas a seguir:
Considerando a natureza, foi apontada com uma pesquisa aplicada, visto que objetiva gerar
conhecimento para aplicacao pratica dirigida a solucdo de problema especifico para a industria.
Ainda, avaliando a forma de abordagem do problema, pode ser aplicada a pesquisa qualitativa,
presumindo que as informacGes obtidas ndo poderdo ser convertidas em nimeros estatisticos
diretamente e, avaliando os dados coletados, serdo originados de relatorios, entrevistas,
experiéncias pessoais e brainstorming dirigido.

Na sequéncia, tendo em vista 0s objetivos, a classificacdo segue a forma de uma pesquisa
exploratoria justificada pela visdo de que se pretendeu proporcionar maior familiaridade com o
problema com vistas a torna-lo explicito ou a construir hipoteses. 1sso envolveu levantamento
bibliografico; entrevistas com pessoas que tiveram experiéncias praticas com o problema
pesquisado; analise de exemplos que estimulem a compreensao.

Por ultimo, o procedimento técnico que deve ser representado por uma serie de pesquisa
bibliogréafica, que consiste na elaboracdo de material cientifico a partir de trabalhos ja
publicados, constituido principalmente de livros, artigos de periodicos e atualmente com
material disponibilizado na Internet. A estrutura do modelo proposto foi baseada no conceito
do método PDCA no desenvolvimento do plano.

3.2 DESENVOLVIMENTO DO PLANO E A PARADA

De acordo com o conceito do PMBOK a parada programada de manutencdo de uma planta
industrial é tipicamente um projeto, pois representa um esforco temporario, conduzido por uma
equipe responsavel, apresentando diferentes resultados e servigcos para diferentes paradas
programadas e o planejamento da parada apresenta claramente uma evolucao progressiva ao
longo de muitos meses de preparacao prévia (PMBOK 2004).

3.3 PLANEJAMENTO OPERACIONAL (PRE-PARADA)

A atividade de planejamento operacional é iniciada apds a emissdo do cronograma geral e
devera ser concluida antes das reunides de alinhamento com as demais equipes envolvidas no
evento. A realizacdo do planejamento operacional deve contemplar as atividades realizadas
durante a parada, liberagéo, execucdo, aceitacdo e partida.

Theobald e Lima (2006) destacam que:
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“implementagdo de ag¢des que visam a melhoria do rendimento
humano tem sido considerada fundamental para o desempenho das
organizagOes que buscam a exceléncia, como forma de obtencéo da
sustentabilidade dos negdcios”.

3.3.1 Estrutura organizacional

A estrutura organizacional da operagéo foi orientada para atuar no modelo de processo, visando
viabilizar o envolvimento e a participacdo de todos diretamente na parada, determinando a
distribuicéo das atividades e responsabilidades. A implantacdo de uma estrutura organizacional
desenhada especificamente para esse evento e com defini¢cbes claras do papel de cada
integrante, visou alcancar os objetivos definidos pela organizagdo para PG's. A figura 04
representa a estrutura organizacional.

Figura 4: Estrutura formal da operagio

CONSULTOR DE
PRODUCAO

Fonte: Elaborado pelo autor

3.3.2 Matriz de responsabilidade

Objetivando aces efetivas e produtividade para cada atividade na unidade, € importante definir
a responsabilidade de cada participante do organograma operacional, nesse sentido o trabalho
sugeriu seguir uma matriz de responsabilidade para cada sistema operacional por integrante do
grupo de parada. A intencdo desse método foi centralizar as informacdes, facilitando a tratativa
e desenvolvimento dos servicos, melhorando a administracdo desde o planejamento, execu¢édo
e término, onde cada elemento gerenciou a atividade, viabilizando os recursos necessarios e
monitorando a evolucao dos servicos. A tabela 01 a seguir, mostra a matriz de responsabilidade.
Tabela 1: Matriz de responsabilidades

OPERADOR OPERADOR CREIEER (eI A el
SISTEMA TURNO NOITE FACILITADOR OPERADOR 1 OPERADOR 2 OPERADOR 3 FACILITADOR OPERADOR4 OPERADORS
LIDER BLOQUEIO
ID FAN’s
PRECIPITADORES
TRANSPORTADORES
DUTOS DE GASES

HIDROJATO LGR

BICAS

TQ. DISSOLUCAO E HOMO
PROJETOS

PARTE DE PRESSAO
LICOR NEGRO

OFU

AR COMBUSTAO
SOPRADORES

FWH

LAVADOR DE GASES
GNCD

FACILITADOR A NOITE
FACILITADOR AO DIA
APOIO CONTAINER




3.3.3 Elaboragéo dos planos operacionais

e Plano de Preparativo Operacional: foi elaborado pelo facilitador operacional da area
designado para liderar o evento, contemplando as atividades de preparativos
operacionais para a parada, tais como:

1. Providenciar cdpia de check-list de parada e partida;

2. Verificar itens de seguranga como 0s chuveiros de emergéncia, placa de
sinalizacéo, iluminac&o, etc.;

3. Testar equipamentos que serdo utilizados nos procedimentos;

Providenciar radio de comunicacéo para ser usado durante o evento;

5. Realizar o check-list de checagem da instalacdo correta dos andaimes para as
atividades;

6. Preparar com antecedéncia etiquetas de bloqueios dos equipamentos conforme
a norma vigente na empresa;

7. Providenciar escala do pessoal de apoio para a parada e partida da planta.

&

e Plano de Liberacdo de Equipamentos: Foi elaborado pelo facilitador operacional da
area, contemplando o planejamento das atividades das equipes de operacdo, definindo
prioridades e horarios de liberacdo de cada equipamento, como mostrado na tabela 02.

Tabela 2: Planilha de liberag&o de equipamentos periféricos

Equipamento Descrigdo do servigo Horario previsto de liberagdo

| 307023.3402685 | CRA | SUBSTITUIR CORRENTEDEACIONAMENTO | A partirdas 14000 nicio doresfiamento
20.0402-1-DUTO DE | ., VAZAMENTO DUTO AR TERCIARIO CRA - APOIO| A partirdas 02.00h o dia 07/09 apds a lavagem no Convector e
AR ANDAIME (12817268) ECOs
3070-23-3402-43 CRA | TENCIONAR CORRENTE DE ACIONAMENTO A partir das 14:00h inicio do resfriamento
r02si0rdo | Cra | _REPARAR BRAGO DE ARTICULAGAO DO | A parti das 22:00n apds o resframento - senico no téreo no ¢

3070-24-3402-40 | CRA | 7 l1PER - APOIO CALDEIRARIA/ANDAIME - impactado pela lavagem

A partir das 14:00h inicio do resfriamento - Isolar o PE durante a

3070-24-3402-5 CRA [PROTECAO DO DEFLETOR SOLTA E AVARIADA parada

WVAZAMENTO DE OLED PELO EIXO DE SAIDA
3070-25-3402-85 CRA | LOA - AVALIAR COM JOAO O RETORNO DOS A partir das 14:00h inicio do resfriamento
ACIONAMENTOS - APOIO LIBHER
SUBST MANCAL INFERIOR DA BASE AGT 2 -

3070-22-3402-2 CRA MATERIAL OK A partir das 16:00h apos o descarregamento das cinzas dos Pes

Fonte: Elaborado pelo autor

Apbs definicdo do cronograma estratégico, foi elaborado um cronograma especifico e detalhado
das etapas operacionais de parada e partida (figura 05), onde foram definidas as atividades
operacionais, 0s tempos e as etapas referentes aos servi¢os de manutencéo, representando neste,
0 prazo disponivel para manutencéo.
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Figura 5: Cronograma de liberagdes operacionais parada e partida

1 | PARADA GERAL 574,56 h Dom 12/09/21 20:00 Qua 06/10/21 18:30

2 FG 261h  Dom 12/08/2120:00  Quj 23/08/21 17:00

3 CALDEIRA DE RECUPERAGAO 261h Dom 12/09721 20:00 Qui 23109721 17:00

4 REDUZIR QUEIMA DE LICOR/ABAIXAR CAMADA 4h Dom 12/09/21 20:00 Seg 13709721 00:00 OPERACAQ

5 ABAIXAR CAMADA COM QUEIMA DE OLEO 2h Seg 130921 00.00 Seg 13009721 02.00 TOPERACAO

6 FORA DE PARALELD Th Seg 13709721 0200 Seg 13709721 02.00 SOPERACAQ

7 TESTE DE INTERTRAVAMENTO DE LICOR Th Seg 130921 02.00 Teg 13709721 03.00 € OPERACAQ [ INSTRUMEN]

8 TESTE DE INTERTRAVAMENTO DA CALDEIRA 3h Seg 130921 03:00 Seg 13009721 06:00 7 OPERACAO / INSTRUMEN]

9 DESPRESSURIZAGAC | RESFRIAMENTO DA CAMADA 9h Sgg, 13/09/21 06:00 Seg 13009721 15:00 8 OPERACAQ

10 TESTE DE DRENAGEM RAPIDA COM 8 KG 2h Seq 130921 11:00 Seg 1310921 13.00 9I1+5 h OPERACAQ / INSTRUMEN|

1 LIBERAGAD DE DOCUMENTAGAO PARA PREPARATIVO DE LAVAGEM Th Seg 13/09/21 08.00 Seg 13/09721 09.00 9I1+2 h OPERACAC/EQIPE DE LA

12 PREPARATIVOS PARA LAVAGEM 6h Spg 13109721 09:00 ‘Seg 13109721 15:00

13 INVERTER CURVA DE LAVAGEM 2h Seg 13/09/21 09:00 Seg 13009721 11:00 11 EQUIPE DE LAVAGEM

14 INSTALAR VALVULA SEGURANGA Th Sgg, 13/09/21 09:00 Seg 13009721 10:00 11 EQUIPE DE LAVAGEM

15 RETIRAR RAQUETES DAS VALVULAS ROTATIVAS 1h Sgg 13/09/21 11:00 Seg 13/09/21 12:00 13 EQUIPE DE LAVAGEM

16 RETIRAR RAQUETES DA LINHA DE LGR 2h Seg 13/09/21 13:00 Seg 13109721 15:00 9T1-2 h EQUIPE DE LAVAGEM

17 RETIRAR RAQUETAOQ ATMOSFERA 1h Seg 13/09/21 14:00 Seg 13109721 15:00 9T1-1 h EQUIPE DE LAVAGEM

18 LAVAGEM COM SOPRADORES 10h Seg 13/09/21 15:00 Ter 14/09721 01:00

19 LAVAGEM COM SOPRADORES 7h Seq 13/09/21 15:00 Seg 13109721 22:00 12 EQUIPE SOPRADORES

20 INSPECAO INTERMEDIARIA 1h Seg 13/09/21 22:00 Seq 13/09/21 23:00 19 OPERAGAQ

21 LAVAGEM COM SOPRADORES 2h Seg 13/09/21 23:00 Ter 14/09/21 01:00 20 EQUIPE SOPRADORES

22 INSPEGAQ APOS LAVAGEM E RETIRADA DE PEDRAS 4h Ter 14/09/21 01:00 Ter 14/09/21 05-00 18 OPERAGAO

23 LAVAR ROTORES ID-FANS / INSPEGAO DA LAVAGEM 2h Ter 14/09/21 01:00 Ter 14/09/21 03:00 18 OPERAGAQ

24 RESFRIAMENTO 8h Ter 14/09/21 01:00 Ter 14/09/21 0900 231 OPERACAO

25 LIBERAGAO DE DOCUMENTAGAO PARA MONTAGEM DAS VIGAS DO 1h Ter 14/09/21 03:00 Ter 14/09/21 04:00 241142 h OPERACAQ/BOMBEIROS/
IETIO DE SEGURANCA EQUIPE

26 MONTAGEM DAS VIGAS DO TETO DE SEGURANGA 5h Ter 14/09/21 04:00 Ter 14/09/21 09:00 25 EQUIPE

Fonte: Elaborado pelo autor

e Plano de Drenagem de efluentes: O plano de drenagem foi elaborado pelo consultor da
area juntamente com a equipe do setor de meio ambiente industrial. O plano contemplou
o efluente de processo (licor combustivel e dgua do procedimento de lavagem da
caldeira), o efluente de manutencéo, o residuo da atividade de hidrojato de equipamento
e por fim, disponibilizou informacdo referente a data da drenagem, volume total e local
de envio desse efluente como mostrado na tabela 03.

Tabela 3: Cronograma de liberacdes operacionais parada e partida

CALDEIRA DE RECUPERAGAO A (4500 m?)

LAVAGEM DA CALDEIRA COM SOPRADORES |10 HORAS | 13/09/2021 00:00 | 14/09/2021 00:00 4500 ETE e CAUSTIFICACAQ
RESFRIAMENTO E DRENAGEM DA CALDEIRA |08 HORAS | 14/09/2021 00:00 | 14/09/2021 00:00 365 ETE
LAVAGEM E DRENAGEM DO SISTEMA DE LICOR |02 HORAS | 15/09/2021 00:00 | 15/09/2021 00:00 100 EVAPORAGAO

Fonte: Elaborado pelo autor

e Plano de Emissdes atmosféricas: Foi elaborado pelo consultor da area com participacdo
do coordenador de fabrica, identificando os equipamentos e as etapas do processo de
parada da caldeira onde ha emissao ou risco de emissao.

e Plano de limpeza operacional: Foi elaborado pelo facilitador operacional da éarea,
contemplou os pontos especificos de limpeza em cada local da Caldeira a fim de
proporcionar condi¢do para a equipe de manutengdo atuar conforme o planejamento.
Esse plano considerou itens como, tanques, dutos, trocadores de calor, transportadores,

ventiladores, bombas de processos atividades de hidrojato.




e Plano de Equipe Operacional de Parada: Ficou ao consultor da area elaborar o plano de
utilizacdo da equipe operacional que acompanhou a atividade durante toda a parada
geral. Esse plano ainda contemplou a definicdo de escala especial (tabela 04) a fim de
atender a demanda de servigo e otimizar o processo de liberagéo e produtividade.

Tabela 4: Escala especial de operadores
MES
HORARIO DOM SEG TER QUA QUI SEX SAB DOM
12 13 14 15 16 17 18 19
00x08 operador do turno |operador do turno |operador do turno |operador do turno |operador do turno operador do turno [operador do turno
18x05h operador operador facilitador [operador facilitador [operador facilitador [operador facilitador [operador facilitador [operador facilitador (operador facilitador
facilitador noite |noite noite noite noite noite noite noite
21X08  |operador 1 ongrador facilitador on_erador facilitador
noite noite
operador facilitador [operador facilitador [operador facilitador ﬁg::ador facilitador :i)g:rrador facilitador
lider lider lider -
operador 1 operador 1 operador facilitador
operador 1 operador 1 operador 1 . operador 3
operador 2 operador 3 lider
08x19 operador 2 operador 2 operador 2 operador do turno
operador 3 operador do turno operador 2
operador 3 operador 3 operador 3 - - operador do turno
- - - operador facilitador [operador facilitador [operador do turno
operador facilitador |operador facilitador [operador facilitador . .
bloqueio bloqueio bloqueio blogueio blogueio
operador do turno_[operador do turno
16x00 operador do turno |operador do turno |operador do turno [operador do turno [operador do turno operador do turno [operador do turno
operador facilitador
operador 1 lider
operador facilitador operador facilitador [operador facilitador
operador facilitador [operador facilitador p_ noite noite
Folga ) N noite
noite noite operador 2 operador 3 operador 2
P operador facilitador [operador 1
bloqueio operador facilitador
bloqueio
Fonte: Elaborado pelo autor
e Check-list de Parada e partida: Foi elaborado pelo facilitador operacional no qual
. . . ;- . ;-
planejou a lista de check-list e preparou os formularios respectivos. Nesses formularios
foram contemplados os procedimentos descritos passo a passo para o processo de parada
e partida da planta, e os testes especificos a fim de atender os itens de seguranca exigidos
pela seguradora da unidade. A figura 06 representa esse checklist.
Figura 6: Check-list operacional parada e partida
i
T
E
™M ACAO DATA HORA OPERADOR
1 Providenciar cartdes de seguranga da operagdo para etiquetagem de bloqueio
elétrico e mecanico
2 Providenciar cadeados e correntes para bloqueio operacional de vdlvulas
manuais
3 Providenciar limpeza preventiva da bomba do pogo 26 -007
Providenciar mangueiras de WFF para utilizagio na lavagem da caldeira (lavar
abaixo do nariz, transp. convector e ID_FAN's)
5 Testar o telefone do elevador
6 Testar todos os queimadores de OFU com acompanhamento da instrumentac3o.
7 Alterar range do QR - 740 da bomba do po¢o 26 - 007 de 150 ms/m para 180
ms/m
8 Iniciar reducdo da queima de LBH, abaixo de 3000 tss/dia dever3o estar acessos
no minimo 04 MP's para manter a temperatura e esvaziamento da fornalha.
E} Aumentar a tiragem da fornalha (PT-565) para 0,15 KPa para ajudar no
esvaziamento da fornalha.
10 Fechar valvula apds RO de fluxo minimo de OFU para aumentar a pressdo do Sleo.
11 Aumentar a press3o nos aspersores para 150 KPA e aumentar o fluxo do ar
primario e secundario para reduc¢do da camada.
12 Reduzir o fluxo do ar tercidrio quando a carga da caldeira baixar de 70% MCR.
13 Colocar tanque 21 - 001 de mistura em lavagem drenando a cinza dos
transportadores.
14 Colocar linha de alimentagiio de LBS e LBI que estava operando em lavagem,
comunicar operador de evaporagdo.
15 Na fase final de reduc3o de queima, manter 04 aspersores em operacio (posicBes
laterais) e retira-los simultaneamente na hora final da redug3o.
16 Parar a queima de LBH e manter os 08 queimadores de OFU em operagdo até
esvaziar a fornalha.
Fonte: Elaborado pelo autor
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Plano de bloqueio de equipamentos: Foi elaborado pelo facilitador operacional que
determinou e planejou todos os bloqueios necessarios para a execucgdo das atividades,
assim como, preparou antecipadamente documentos e dispositivos, tais como:

a. Liberagdes de trabalhos (LT): procedimento que define as condig¢des a serem
observadas nos trabalhos de manutengdo com a finalidade de preservar a
integridade das pessoas, como mostrado na figura 07;

b. Arvore de bloqueio: planilha de contém o mapeamento das fontes de energia a
serem bloqueadas em cada sistema, como mostrado na tabela 05;

c. Dispositivos de bloqueio: dispositivo fisico para bloqueio de fontes de energia,
com a finalidade de permitir a colocagédo de cadeados, mostrado na figura 09;

d. Caixa de bloqueio: dispositivo que permite a colocacao de varios cadeados de
bloqueios para a realizacdo das atividades, como mostrado na figura 09;

e. Cartdo de bloqueio: cartdo usado para sinalizagdo durante as atividades de
limpeza, manutencdo e inspecdo de equipamentos e maquinas;

f. Andlise de problemas potenciais (APP): documento utilizado para identificar
possiveis riscos quando a atividade ainda ndo comecou, como mostrado na
figura 08.

Figura 7: Formulério liberagdo trabalho (LT)
17 via - Branca 2%via - Azul 3*via- Verde

Permissio de acesso/ SSQV/
Bombeiro

Operador/Responsavel

Fonte: Suzano (2021)

Figura 8: Formulario analise de problemas potenciais (APP)

Emissdo Aprovagao

1.0 VIS RPF - GFMAN
TRABALHO OU ATIVIDADE:
Presentes: Ausentes: Cépias para: Coodenador: Data:
Problema Potencial PG T Causa Potencial Acdo Preventiva Resp Prazo  Agdo Contingente  Gatilho  Resp
Contratagéo da empresa A A aAa Documentacioincorreta, PCndo Solicitar a atualizagdo ao suprimentos
atualizado
Falta da Elaboragéo do micro Risco de acidente e atividade realizada de

planejamento
Falta do preparativo para

atividade

Blogueio operacional mecdnico M M MM Falta de corrente/cadeado

A A AA Garantir elaboragdo detalhada do servigo

forma imprevista
Preparativo esta disposto na oficina de
manutencio

Providenciar corrente / cadeado para suprir
demanda do procedimento da arvore de bloqueio
A A AA Falha dos componentes de instrumentagdo Executar preventiva

M A MA Disponibilidade de recurso para execugdo

Dificuldade de acendimentodosM A  MA Entupimento das canetas Limpeza operacioal

queimadores

Falta da retirada de

M A MA Falha dos componentes de instrumentagdo -/ CET2Macao de instrumentista no
acompanhamento com operag3o

fi i fi .
A A AA (= I S i s D Progrmar equipe para retirada do refratometro

refratometro lavagem do anel de licor

Falha nas sequencias de logica , oy Dificuldade ou demora no diagnésticoda (w0 e e ag

de parada da caldeira falha
Prever recusrssos para testes elétricos e mecinica

Falha elétrica das DTPAs M A MA ADTPA ndo vai fechar totalmente para executar inspegdo e fechamento antes da
lavagem . Fazendo um por um

. Néo conseguir fazer as manobras dentro . .
Falta de apoio operacional MM M & Prever opoio extra antecipadamente

prazo do cronograma

Fonte: Suzano (2021)




Tabela 5: Formulario matriz de blogueio (arvore de bloqueio)

[

MATRIZ DE BLOQUEIO

Area :

Sistema :
Intervengdo :

Validagso :

SEQUENCIA DE ISOLAMENTO

Equipamento

Sequencia |

TAG

Agdo

Energia envolvida

1 Check da condigia’

Taguear gaveta do ventilador De Ar Primario
Taguear gaveta do ventilador De Ar Secundério
r De Ar Terciario

N

Taguear gaveta do

42-3432-137 / 24-3432-001
42-3432-138 / 24-3432-002

42-3432-139 / 24-3432-003

Bloquear / cadeado gavela
Bloquear / cadeado gaveta
Bloquear / cadeado gaveta

eletrica / Ar de combustio
eletrica / Ar de combustio

eletrica / Ar de

Painel elet.Sopradores

A42-623 / 42-642/02/03

Bloquear / cadcado gaveta

Eletrica / Vapor

“42-3432-324/ 26-3432-042

Bloquear / cadeada gaveta

Eletrica / oleo BPF

Bomba de oleo BPF

42-3432-325 / 26-3432-043

Bloquear / cadeado gaveta

Eletrica / oleo BPF

3
4
5 Bomba de oleo BPF
6
7
8

Transportador do convector

42-3432-128 / 23-3432-020

Bloguear / cadeado gaveta

Eletrica / Sufato

Transportador do Eco 1

42-3432-130 / 23-3432-022

Bloquear / cadeada gaveta

Eletrica / Sufato

9 Transportador do Eco 2 42-3432-134 / 23-3432-024 Bloquear / cadeado gaveta  |Eletrica / Sufato
10 Vavula de SHS HV 159 / 42-3432-159 Bloquear / cadeado gaveta  |Eletrica / Vapor
11 Vavula de SHS HV 160 / 42-3432-160 Bloguear / cadeado gaveta |Eletrica / Vapor
12 Vavula Principal de FWH HV 162 /42-3432-162 Bloquear / cadeado gaveta  |Eletrica / Agua
13 Vavula By-Pass de FWH HV 163 f 42-3432-163 Bluquear / cadeado gaveta Eletrica / Agua
14 Ventilador do SCRUBBER 42-3432-143 / 24-3432.501 Bloquear / cadeado gaveta | Eletrica / GNC
15 Bomba de LBH 42-3432.018 / 26-3432.018 Bloquear / cadeado gaveta | Eletrica / Licor

Fonte: Suzano (2021)

Fonte: Suzano (2021)

3.4 EXECUCAO (PARADA DA PLANTA)

Enfatiza Parrilla (2002) que ap6s a completa parada dos equipamentos e sistemas tem-se 0
inicio dessa etapa. Nela da-se 0 acompanhamento da performance dos trabalhos, as reunides
periodicas com a geréncia e a observacao e anélise das oportunidades.

O autor (2002) escreve ainda que toda estratégia e planejamento serdo em véo e a execucdo da
parada comprometida se no momento da entrega dos sistemas e equipamentos 0s
procedimentos adequados ndo forem aplicados corretamente. Diante desses fatores, é
importante que procedimentos padrdes detalhados sejam estabelecidos pela equipe de
operacdo, com a finalidade de evitar desvios neste momento, e com isso atrasos significativos
no inicio dos trabalhos. Diante disso, o trabalho apresentou procedimentos especificos a etapa
de parada de uma caldeira de recuperacao de quimicos, conforme descrito abaixo:

3.4.1 Processo de parada

Parrilla (2002) destaca que para a garantia de sucesso e cumprimento dos prazos para
resfriamentos, descompressdes, descontaminacgdes e liberacdes de equipamentos e instalagdes,
é importante a verificagdo e revisdo dos procedimentos e passos a serem seguidos, promovendo
0 comprometimento e a sinergia entre os profissionais que atuam diretamente nestes momentos.
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Inicialmente, foi comunicado ao coordenador da parada sobre a reducdo de producédo da planta.
Nesse momento foi importante seguir todo o procedimento e o preenchimento do check-list de
parada da Caldeira e ap6s preenchimento anexa-lo no livro de registro da unidade.

Procedimento operacional: Essa etapa contemplou o passo a passo especifico para interromper
a operacdo da planta em uma sequéncia especifica de eventos para garantir a integridade dos
equipamentos, a condicao ideal para a manutencao pos parada e a seguranca das pessoas como
esta descrito abaixo:

¢ Reducdo da queima de combustivel principal e abaixamento de camada com o6leo
realizar a reducdo de licor negro (combustivel) em uma proporcdo de 10% da
capacidade nominal a cada meia hora;

e A pressdo na fornalha deve ser ajustada para valor mais positivo possivel, em torno de
0,25 Kpa e quando for possivel, acender todos os queimadores de 6leo combustivel
auxiliar,;

e Logo que a queima de combustivel principal estiver em torno de 60% da capacidade
nominal, todos os queimadores de 6leo deverdo estar acesos e queimando com bicos
ejetores de diametro 25mm em posicdo central da fornalha, com a pressao individual
maior possivel (em torno de 150kpa e levantar os aspersores também no maximo que
puder);

e Para auxiliar a reducdo do combustivel na fornalha, é importante também atuar em
varidveis de temperatura e pressdo do licor negro (combustivel principal) a fim de
proporcionar a reducdo da camada de queima na fornalha, como também aumentar
bastante a vazdo total de ar de combustdo primario e secundario baixo para ter boa
reducdo de camada. Fluxo de ar previsto nesta etapa:

Ar primério > 30% da vazao total;
Ar secundario > 50% da vazdo total;
Ar terciario > 20% da vazdao total.

Procedimento de teste de intertravamento: Nessa etapa, foi realizado o teste em todos os
dispositivos de seguranca e protecdo existentes em cada equipamento durante o processo de
parada para garantir que todos estejam em perfeito estado de funcionamento em eventuais
ocorréncias que possam causar algum tipo de dano ou sinistro na planta durante a rotina de
operacdo. Os principais estdo relacionados com o sistema de queima de combustivel principal,
auxiliar e protecdo contra sobre pressdo na fornalha. Como mostrado na figura 10, para cada
teste citado, foi elaborado um checklist especifico a fim de orientar a operacao sobre a sequéncia
das etapas, ressaltando que que o teste foi realizado com a caldeira ja fora de paralelo com o
restante da fabrica.

@000

EY NC SA



Figura 10: Check-list de teste de intertravamento

VALOR
ACAO ATUADO STATUS DATA  HORA OPERADOR

w2 m o= -

Intertravamento dos Refratdmetros (podera ser realizado com a Caldeira em paralelo
apenas com OFU).

Apos parada da queima de LBH, diluir com dgua até atingir o ponto de intertravamento:
DI-717A alarmou com
DI-7178 alarmou com
Intertravou fechando OV-719 e abrindo OV-720:
DI-717A estava com
DI-7178B estava com
2 Teste de Nivel Baixo do Baldo:

Manter acesos 02 MP's e iniciar abaixamento do nivel do bal3o até atingir o ponto de
intertravamento.

Condigdo 01:

O intertravamento acontecera se o limite de baixo do medidor Yarway (LSL-313) mais a
indicagdo de baixo baixo de 01 LT for atingido.

Obs: Nesta condicio devera estar forgado um dos LTs 302A ou B.

Condigdo 02:

Ointertravamento acontecerd também se os limites de baixo baixo nos dois transmissores
de nivel (LI-302A e B) forem atingidos simultaneamente.

Obs: Nesta condigdo a chave de nivel baixo do Yarway (LSL-313) deverd estar forgado.

Fonte: Elaborado pelo autor

Procedimento de despressurizacdo, resfriamento e Drenagem Répida: Essa etapa consistiu em
proceder a despressurizacdo da caldeira conforme uma curva especifica e posterior resfriamento
mediante orientacdo de check-list exclusivo a fim de permitir condicdo ideal para que seja
sequenciada a proxima etapa que trata da lavagem das partes internas da caldeira, na qual o
objetivo principal foi criar o ambiente seguro de acesso e manutencao. Ainda nesse periodo, foi
realizado o teste de estanqueidade das valvulas de drenagem de fundo da caldeira quando for
atingido o valor de 40 Kg/cm? e na sequéncia o teste de parada de emergéncia e drenagem
rapida logo que atingiu a pressdo de 8 Kg/cm2. O grafico 1 apresenta a curva de
despressurizacéo praticada.

Grafico 1: Curva de despressurizacéo

Temperatura (°C)
Pressdo (bar)

Tempo

[—=— Temperatura —e—Presso |

Fonte: Suzano (2021)
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Procedimento de lavagem da caldeira: Essa etapa tratou do processo de lavagem da caldeira via
equipamento proprio, denominado de soprador de fuligem, que tem a funcdo de manter a
caldeira limpa e livre de obstrucdo internamente durante o periodo de operacdo normal,
utilizando como agente de limpeza o vapor produzido na prépria caldeira.

A lavagem foi executada via circuito externo, utilizando linhas e dispositivos especificos para
este fim. O procedimento adotado, seguiu o descritivo abaixo:

e Durante o periodo de resfriamento, foi realizada uma inspecéo interna com a finalidade
de verificar os pontos de maior incrustacao, fazer um mapeamento e otimizar o0 processo
de lavagem, de maneira a focar em locais de maior criticidade, objetivando com essa
acao, ganho no tempo do cronograma;

e Para dar inicio a lavagem, foi adotado o procedimento de seguranca no qual descreve
que somente apds confirmacdo da condicao de temperatura da fornalha apresentar um
valor abaixo de 427°C poderé ser iniciada a lavagem da Caldeira pela regido do
Economizador, conforme BRBLAC (6rgdo regulamentador para este fim);

e O monitoramento dessa temperatura foi realizado através de equipamento denominado
como maquina de leitura térmica ou termoviséo, e a checagem foi feita a cada hora
dentro do tempo previsto de resfriamento pelo cronograma;

e Ap0s o inicio da lavagem, a pressdo de controle do produto de limpeza (agua de alta
presséo) foi estabelecida em torno de 40 kgf/cm? para garantir eficiéncia na remogéo da
incrustacao;

e A processo foi iniciado, com a utilizacdo de quatro sopradores simultaneamente a fim
de otimizar o tempo total do procedimento e sem perder eficiéncia. Para isso, foi adotada
a seguinte estratégia na ordem abaixo:

Regido do Economizador — 3 a 4 passes de limpeza;
Regido do Convector — 6 a 8 passes de limpeza;
Regido do Super aquecedor — 5 a 8 passes de limpeza.

e No momento em que 0 processo atingiu 70% do tempo total previsto, foi interrompida
a lavagem e realizada uma inspecdo interna intermediaria para avaliar a eficiéncia da
estratégia utilizada, e de posse dessa informacdo, foi definido o ponto necessario para
continuar a limpeza, evitando assim o desperdicio de tempo no cronograma.

Procedimento de liberacdo de equipamento: Essa etapa ocorreu na barra de manutencdo do
cronograma geral. Contemplou as atividades elaboradas no plano de liberacdo de equipamento,
no plano de blogueio e o plano de limpeza no quais a equipe da operagdo designada para a
parada, colocou em prética as agdes previstas com a finalidade de evitar atrasos nos servigos e
garantir a seguranca. Outra estratégia que a operacdo usou como uma nova proposta de
melhoria, foi a pratica do escalonamento de horario de liberacdo do servico por equipe de
trabalho. Esse plano evitou a sobrecarga da operagéo no inicio da atividade diaria, conferindo
uma maior produtividade ao trabalho da equipe de manutencéo. Tabela 06 a seguir.



Tabela 6: Escalonamento de equipe

KLAUS ESSEM SERV. MANU. PRECIPITADORES 07:00 - 17:30

JAMBEIRO SERV. MANU. EVA, LINHAS DE UTILIDADES 08:30 - 18:30

PROATIVA SERV. MANU. CXS DE AR 08:30 - 17:30

IenG SERV. MANU. PERIFERICOS 08:30 - 18:00

I[MEc LuB SERV. MANU. ROTATIVOS 09:00 - 18:00

|cuPE SERV. MANU. TGS E DESMI 08:30 - 17:30

IMETAME SERV. MANU. PARTE DE PRESSAO 08:00 - 18:45 | 18:30 - 05:15

VERTICAL SERV. MANU. CALDEIRARIA 07:30-17:30__| 18:00 - 04:15

MKS / SAFE SERV. MANU. CALDEIRARIA 08:00 - 18:45 | 18:30 - 05:15

WEES SERV. MANU. DUTOS DE PRECIPITADORES 09:00 - 18:00 | 20:00 - 05:00

AG SERV. MANU. VALVULAS DE ALTA PRESSAO 08:00 - 17:30

|ESTEL SERV. MANU. VALVULAS AUTOMATICAS 08:00 - 17:30

|ARAVALVULAS SERV. MANU. VALVULAS MANUAIS 08:00 - 17:30

|LUBRIFCANTESOLIDOS _ |[SERV. MANU. LUBRIFICANTES SOLIDOS 09:00 - 18:00

[cLmar SERV. CLIMATIZACAO 08:00 - 19:00 | 19:00 - 08:00

|ARCTEST SERV. RADIOGRAFIA 00:00 - 08:00

|[ELLETRA SER. DE ILUMINACAO 07:30 - 18:00 18:00 - 05:00

FARLOC SER. DE HY TORQUE 08:00 - 18:30__ | 18:30 - 05:00

GEORGIA SER. DE CONCRETO E CIVIL 08:00 - 18:00

ISOCAP SER. DE ISOLAMENTO TERMICO 07:30 - 17:00

ISQ SER. DE CORRENTE PARASITA EVA D 08:00 - 17:30

JSL SER. DE LIMPEZA INDUSTRIAL 08:00 - 17:30__| 17:30 - 04:00

[cocica SER. DE APOIO DE ELETRICA 07:30 - 18:00 | 18:00 - 05:00

|Loor SER. DE INSTRUMENTAGAO E AUTOMAGAO 07:30-16:30 | 16:30 - 04:00

TECLIT SER. DE MONTAGEM DE ANDAIME 07:30 - 18:00 | 18:00 - 04:00
16:00 - 00:00

VISTEC SERV. DE VIGIAS os:00-18:30 | o

Fonte: Suzano (2021)
Procedimento de acompanhamento: No decorrer da parada, foi feito o0 acompanhamento das

atividades realizadas diariamente, onde detalhes relativos ao andamento de cada tarefa
planejada foi verificado em campo. Como estratégia de monitoramento e controle, no final de
cada dia, o responsavel operacional por cada sistema, divulgou em reunido especifica o
andamento do servigo, onde foi possivel trazer informacéo conforme descrito abaixo:

e O tempo previsto para a conclusdo de todas as tarefas em andamento;

e As atividades ja concluidas;

e As atividades pendentes de realizacéo;

e A falta ou a necessidade de recursos para dar continuidade as tarefas;

e Os trabalhos extras em funcéo das inspec¢des realizadas;

e As inspecdes planejadas para o préximo dia;

e As necessidades de interfaces com as outras areas da unidade;

e Assuntos relacionados a seguranca, organizacao e limpeza.
Essa técnica de reunido, viabilizou a geracdo de uma planilha de registro e acompanhamento
de pendéncia, contendo informacdo do estado de cada sistema e respectiva equipe responsavel
pela execucdo da atividade como mostrado na tabela 07 a seguir.

Tabela 7: Planilha pendéncia

» » NN PARADA 9 /A

Vazamento de API HV-345 SBS
Manutenc&o no damper entrada do PE-
122 e 121 - Te

PSH 803 fornalha em falha

Modificagdo nos DTPA’s de entrada dos
PE’'s 121/122

Troca da HV-162 de FWH

Trocar a valvula manual de OFU no 2°
piso norte

Troca da HV-163 de FWH 2° piso - Falta
atuador

Troca da placa e juntra do FT-941 SMP
Reparo dutos entrada dos PE 's
Reparos nas guias dos DTPAs saida PE-
089/090

Fonte: Suzano (2021)
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3.4.2 Organizacgao e limpeza

A diretriz e orientacdo sobre Organizacao e Limpeza foi repassada aos colaboradores por meio
de reunido diéria no inicio da jornada através da ferramenta de DDS, na oportunidade, além do
debate dos assuntos relacionados a seguranca, também foi colocado em pauta o tema deste
topico, considerando que seguranca, organizacao e limpeza estdo completamente relacionados.
Didlogo Diario de Seguranca (DDS) é um instrumento valioso para a conscientizacdo e
melhoria do bem-estar no ambiente de trabalho, pois € uma ferramenta simples de baixo custo
facil manipulacéo e aplicacdo, que por sua vez, antecipa fatores de riscos e consequentemente
minimiza custos por agdes com acidentes (ZOCCHIO, 2002). A orientacdo para a equipe foi
no sentido de criar uma disciplina de realizar cada atividade de forma organizada e limpa.
Alguns procedimentos foram repassados, seguem abaixo:

e Armazenamento adequado de materiais, pecas, em locais adequados (caixas) para evitar
queda deles;

e Cada lider de equipe e a prdpria equipe sdo 0s responsaveis em manter o local de
trabalho e os equipamentos de forma limpa e como uma forma de inspecé&o;

e Os locais de trabalho deverdo permanecer constantemente limpos e organizados, e no
final da jornada sucatas e equipamentos ndo utilizaveis deverdo ser retirados e alocados
nos devidos lugares;

e Toda sucata e lixo devera ser colocado seletivamente nas cagcambas apropriadas;

e Cabos e mangueiras deverdo estar em posi¢coes adequadas e de forma organizada;

¢ Isolamento de area de trabalho adequado € uma forma de organizacdo do ambiente de
trabalho.

Organizar e manter o local de trabalho limpo, facilita o fluxo de operacbes de producdo e
auxiliar a visualizacdo de anomalias (DUARTE, Derick Araujo, 2016). A figura a seguir
(figura 11), mostra o parque de cacambas de residuos para descarte correto dos materiais
originados na parada geral.

Figura 11: Parque de cagambas de residuos
4

s

Fone: uza (1 7
3.5 PARTIDA

Recomendou-se que todas as manobras operacionais e procedimentos para o retorno da planta
a operacdo normal fosse realizada por4mpa-eauipe especifica. A evolucdo das manobras,
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procedimentos e parametros de partida devem ser acompanhados e monitorados pela equipe de
partida (Parrilla, 2002). Todos os equipamentos foram fechados apds a inspecdo do operador,
onde pontos especificos foram verificados a fim de evitar a presenca de materiais estranhos no
interior dos equipamentos pods partida, por exemplo, andaimes, tdbuas, ferramentas,
mangueiras, metais e outros que possam causar danos ao equipamento na rotina de operacao.
Também conhecidos como lista de verificacdo, os checklists podem ser aplicados como
ferramentas para revisdo de processos, sendo recomendados como base inicial na analise de
riscos (FARIA, 2011). Dentre os cuidados para a elaboracdo de um checklist, devem ser
observados os objetivos a serem atingidos, cuidando para manter I6gica na sequéncia dos itens
analisados, e mantendo o cuidado para ndo tornar o checklist demasiadamente extenso.
(FARIA, 2011).

A fim de permitir que o operador responsavel seja capaz de identificar e resolver eventuais
problemas, foi desenvolvido uma lista de checklists para ser aplicada a essa etapa do processo,
sendo inclusive, inserida no cronograma geral esse tempo, a fim de demonstrar a importancia
desse procedimento ao processo de parada, conforme descrito abaixo.

3.5.1 Checklist de teste e verificacdo de equipamento

Consistiu em um questionario com o devido equipamento em que o operador assinalou se o
mesmo foi entregue a operacao, testado e esta dentro do padrdo normal para iniciar a partida da
maquina como mostrado na figura 12.

Figura 12: Checklist de verificagdo e teste equipamentos

I
T AGAO DATA HORA STATUS OPERADOR
E
M
GERAL
Verificar se a disponibilidade de energia elétrica, ar de 10-40 OK Ebrain
servigo, ar de instrumentacio, agua fresca, agua de
selagem, vapor de media e baixa pressio
1 |Mormalizar a raquete da chaminé de desvio de gases 14-45 OK André
2 | Verificar o interior da caldeira e checar se ndo existe 10:55 OK Ebrain
materiais estranho e fechar portas.
3 | Desalinhar o sistema de lavagem da caldeira. 1100 QK Ebrain
4 | Verificar o alinhamento do sistema de sgpragem. 12-40 OK Ebrain
(valvulas SmatClean./ drenos)
5 | Mormalizar o sistema de drenagem dos sopradores. 12-40 9)4 Ebrain
Valwvula 4° piso
fechada
6 | Testar acionamento (abrirffechar) da HV-162 F\WH 12-40 OK Jocilei
T | Testar acionamento (abrirffechar) da HV-163 FWH 12-40 QK Ebrain
& | Testar as valvulas de controle do Dessuper 10-50 TW 319 inoperante | Ebrain
9 | Checar todas as valvulas manuais e G50-351 . GS50- 09-30 GS5Qs em falha Ebraim
354, GS0-357 e GS0-398 do sist. de drenagem de S (Clayton
emergéncia , deixar o sistema alinhado. varii_'icando)
CINZAS E TRANSPORTADORES DA CALDEIRA
10 | Fechar porta de visita e testar agitador do tanque de 14-35 OK André
mistura 21 - 001
11 | Fechar porta de visita e testar os transportadores (23- 11-15 OK André
020/022/024/026) e eclusas de cinza da caldeira (23-
021/023/025) e manté-los ligados.
12 | Fechar porta de visita e testar agitador do tanque de 12-40 Agitador em Ebrain
mistura 21 - 002 manutenciio
PEs E TRANSPORTADORES
Y T T

Fonte: Suzano (2021)
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3.5.2 Checklist de sequéncia de partida de sistema

Esse modelo de check-list foi elaborado de forma a manter uma sequéncia légica para a partida
em conjunto de todos os equipamentos da unidade como mostrado na figura 13.

Figura 13: Checklist partida de sistema da Caldeira

AGAO DATA HORA OPERADOR

Normalizar a raquete da chaminé de desvio de gases

R =S M- —

Verificar o interior da caldeira e checar se nio existe materiais
estranho e fechar portas.

3 | Desalinhar o sistema de lavagem da caldeira.

Normalizar o sistema de drenagem dos sopradores.

5 | Fechar porta de visita e testar agitador do tanque de mistura 21 -
001

6 | Fechar porta de visita e testar os transportadores e eclusas de
cinza da caldeira e manté-los ligados.

7 | Fechar porta de visita e testar agitador do tanque de mistura 21 -
002

8 | Testar transportadores e eclusas de cinza apos PE's e manté-los
ligados.

9 | Testar os transportadores de cinza e martelos do PE -121 e fechar
portas de visita

10 | Testar os transportadores de cinza e martelo do PE- 122 e fechar
portas de visita

11 | Testar os transportadores de cinza e martelo do PE- 123 e fechar
portas de visita

12 | Fechar porta de visita e testar agitador do tanque de equalizacdo
21-003

Fonte: Suzano (2021)

3.5.3 Checklist para colocar a unidade em paralelo

Esse modelo foi criado para colocar a linha de interligacdo da unidade em paralelo com a
fabrica, nesse caso a area dos Turbogeradores. Consistiu em proceder o aquecimento da linha
de vapor de alta pressdo da unidade para o sistema de geracdo de energia da fabrica, evitando
assim danos ao sistema por choque térmico. A figura a seguir (14) representa o checklist.

Figura 14: Checklist paralelo com a fabrica

Titulo: Aquecimento da linha de SHS e Paralelo da Caldeira com o coletor
Geréncia: INCEL " RECUPERACAOCO E UTILIDADES
Coordenagdo: Recuperacdo e Utilidades
Responsavel:
Mumero da Revisao | Data de Emissao | Data da Revisio | Data de Validade
1 =
T ACAD DATA HORA OPERADOR
E
M
1 Ao acender a caldeira, iniciar aquecimento da linha de

SHS no sentido coletori/caldeira com as HVs-159 e
160 fechadas seguindo os passos na ordem abaixo:

- Abrir totallmente o" yent" da linha de SHS junto a
HW-159.

- Abrir totallmente o "by-pass" da HV-189 (colctor).
OBS.: O dreno da linha entre as HV=-159 e 161
dewvera estar totallmente aberto.

3 |- 4 horas apods o inicio do aquecimento, fechar o "by-
pass” da HWV-189, abrir totalmente o "xvent” e dreno da
linha junto 4 mesma. fechar o "vent” junto a HV-159 e
abrir a HWV-160 na sequéncia descrita.

4 |- 1 hora apdos o passo acima ou quando nio houver
presenca de condensado saindo pelo dreno junto a
HWV-189, abrir a HV-159 para garantir fluxo e pressio
suficiente para expulsar todo condensado da linha.

5 | - Quando a temperatura de SHS na saida da caldeira
atingir 420°C. a pressfio estiver equalizada com o
coletor. a temperatura. que serd monitorada na saida
do "vent” e dreno junto 4 HWV-189, estivercm <1
400°C ou maior, realizar o paralelo, abrindo
primeiramente o "by-pass" da HV-189.

6 | - A seguir. garantida auséncia de risco, abrir a HV -
189, e fechar o "yent” e dreno junto a4 mesma,
finalizando o procedimento.

[

Fonte: Suzano (2021)




Os demais testes operacionais e preparativos de partida foram conduzidos pela operagédo, com
acompanhamento da equipe de manutencdo, verificando o enchimento dos equipamentos,
pressurizacdo de linhas, recirculagdo de fluidos e ajuste de parametro de processo. A cada
desvio encontrado, a manutengdo corrigiu de maneira imediata para dar produtividade a partida
da unidade. Todo o planejamento da parada podera ser comprometido se no momento da
entrega dos sistemas e equipamentos os procedimentos adequados ndo forem aplicados
corretamente (Parrilla, 2002). No momento da partida, todas as precau¢des devem ser tomadas
considerando o desgaste dos envolvidos e a necessidade de executar um retorno bem feito dos
equipamentos, nesse sentido, a aplicacdo do Checklist permitiu, de forma simples e segura, a
conferéncia em relagdo a conformidade de cada atividade realizada.

3.6 ENCERRAMENTO DA PARADA

Na semana seguinte, ap6s a finalizacdo da parada, ocorreu uma reunido entre as pessoas
envolvidas na parada e o coordenador responsavel para levantar as oportunidades verificadas
ao ponto de vista dos colaboradores. No encontro, foram abordados pontos de melhorias,
possibilidades de otimizagdo do cronograma, ganhos observados e falhas apresentadas no
processo de maneira geral. A participacdo de todos foi de grande importancia, haja vista as
ideias que surgiram ao decorrer da reunido, Brainstorming. Como lembra (NOBREGA, Maria
de Magdala, 1997), a sessao brainstorming, por ser uma técnica de grupo, teve como objetivo
coletar ideias de todos os participantes, sem criticas ou julgamentos. Logo, destinou-se ao
recolhimento de ideias e sugestdes viabilizadoras de solucdes para determinados problemas ou
situagdes de trabalho improdutivo.

3.6.1 Andlise critica

A analise critica, foi um exercicio de reflexdo considerando os aspectos positivos e negativos
da parada. A reunido foi dividida em duas etapas:

¢ Reunido na area: foi conduzida pelo planejador ancora, com a participacao de parceiros,
executantes, seguranca, coordenadores, assistentes técnicos e facilitadores operacionais,
tendo como resultados subsidios para a preparacdo da Reunido Geral de Andlise Critica;

e Reunido Geral: foi conduzida pelo coordenador da parada geral com a participagdo de
representantes das areas, suprimentos, RH e parceiros fixos das disciplinas.

Nessas reunides, foram analisados os destagques positivos e o0s potenciais de melhorias dentro
dos itens abaixo:

e Planejamento de servigos;

¢ Planejamento Operacional;

e Execucdo (Preparativos, Parada e Partida);
e Suprimentos;

e Seguranca,;

e Meio ambiente;

e Logistica;
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e Acompanhamento e Controle.

Para facilitar a dindmica de acolhimento de sugestdo e ideia, foram aplicadas algumas
ferramentas para este fim. A tabela a seguir (Tabela 08) representa a planilha de analise critica.

Tabela 08: Planilha de analise critica

1 - Comunicagao 6 - Execugao 11 - Operagao 16 - Outros

2 - Contratacao 7 - Custos 12 - Organizagao / Limpeza

3 - Acompanhamento e Controle 8-Logistica/Infra-estrutura

4 - Controle de acesso (Cracha)

13 - Planejamento
14 - Seguranga

9 - Materiais

10 - Meio Ambiente

IVOS
DITO POR

5 - Escopo 15 - Suprimentos
PONTOS POSI

DESCRICAO

PONTOS A MELHORAR -
DITO POR SUGESTAO

Solicitar com antecedéncia a

DESCRICAO
Muitas solicitagdes de iluminagéo

1 BOM APRIMOR 1 durante as trocas de turno (18:15 - |Rodrigo/Légica |iluminacdo para execugéo das
18:45) atividades noturnas.
Aprimor/Elétrica
Facilidade em contactar os responsaweis pela Leonardo . _ . e
1 |4 ewatividade 2 Obs: Item 2 - Demora ho pedido. Aggreko/Siemen

S

Atraso na chegada dos radios dos Jayme / Programar a chegada dos radios
1 facilitadores operacionais e Y ~ uma semana antes do inicio da
operagao
empresas PG.
A Aggreko ndo esta cadastrada no
sistema de envio de notas
automatico para Fibria - Quadrem

Fonte: Suzano (2021)

Orientar a Aggreko a se

2 Equipe da vertical, para execugéo na EVA
cadastrar no sistema

pela primeira vez. Alfredo 3

Paulo Sergio

Para avaliar os pontos fortes, fracos, oportunidades e ameacas foi aplicada a ferramenta de
analise de SWOT. Segundo Chiavenato e Sapiro (2003), sua funcdo é cruzar as oportunidades
e as ameacas externas a organizacao com seus pontos fortes e fracos. Trata-se de relacionar as
oportunidades e ameacas presentes no ambiente externo com as forgas e fraquezas mapeadas
no ambiente interno da organizacdo. As quatro zonas servem como indicadores da situacao da
organizagao. A figura 15, mostra o quadro da matriz de SWOT.

Figura 15: Analise de SWOT

FATORES INTERNOS DA EMPRESA FATORES INTERNOS DA EMPRESA

O que deu certo (+)

Priorizac3do

Inspeg¢do de ferramentas das empresas antes de
entrarem na féabrica

a 1

O programa bom senso das areas. Entregar limpo
para receber limpo

Lideranga técnica engajada no aspecto
segurancga. Com ganho satisfatério

A comunigdo. As nossa causas foram dissimidas
em todos os setores

FATORES EXTERNOS DA EMPRESA
D Q

1 |O engajamento das empresas com a nossa causa

Treinamentos e prpcedimentos de seguranca
implantados na vespera da PG. Ex: OTQ, isolamento de
area, validade dos treinamentos Suzano
Mapeamento préveo do isolamento ndo funcionou.
Com muitos isolamentos fora do padrao exirgido.
Gerando o bloqueio de areas de fulga.
Processo de contrata¢gdo muito préoximo a PG. Ndo
possibilitando um planejamento de excelencia por parte
das empresas no aspecto seguranca, qualidade.
N3o temos um planejamento para o programa bom
senso. Com um plano de fiscalizagdo, cronograma de
coleta.

FATORES EXTERNOS DA EMPRESA

Organizacgédo, limpeza, Seguegacdo e descarte de

residuos deficiente, falta de cumprimento da norma de
A recorrencia em nao utilizar EPI's basicos. Ex: Oculos,

2 |Comunicagdo com stokeholders 2 . 2
mascara.
N&o houveram restricSes a operacado da fabrica
3 © @ © 3 |Elevado turnover da equipe de andaimes 2
e a parada geral por parte do governo
O cumprimento dos protocolos por parte dos
a4 P P P P 4 |Alteragao dos padrdes de maldes 1

hotéis e pousadas.

Fonte: Suzano (2021)

3.6.1 Ligdes aprendidas

Mansano (2015) aborda que as recomendacdes e licbes aprendidas sdo imprescindiveis para a
evolucdo do projeto em futuras paradas, devendo elas também estarem incluidas no relatorio
final, citando sugestGes de melhorias, e praticas que evitariam problemas vivenciados em
operagOes passadas. Na reunido de encerramento de cada projeto, apds a apresentacdo dos
resultados alcancados pelo lider do projeto, o grupo deve ser motivado a compartilhar as ligdes




aprendidas com a dindmica conduzida por um moderador, com objetivo neutralizar possiveis
dificuldades e atritos que possam existir (Guzzo, C., Maccari, E. A., & Piscopo, M. R. (2012).
O quadro da tabela a seguir (Tabela 09), representa a planilha de ligdes aprendidas.

Tabela 9: Planilha de licdes aprendidas
LIC}()ES APRENDIDAS DO PROJETO

L (A PACOTE DE =
|| AREA TRABALHG| ATIVIDADE FATO OCORRIDO SOLUGAO PROPOSTA

R Teste de necessario indicar um aspersor em
CALDEIRA PG - bomba de licor ndo desviou operacao, modo operacdo no painel
intertravamento P :
analégico e modo desvio no SDCD
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lado sul
CALDEIRA PG Lava_gem da passagem de agua para fornalha pelo Isolar as manuais do Smart Clean
caldeira sopradores
Limpeza dos entupiu os tanques de mistura colocamos os feltros e tiramos a valvula
CALDEIRA PG PEsp devido a falta de limpeza pelas de dreno. Entramos no tanque para
equipes que fizeram o servico limpeza
CALDEIRA PP ITavagem anel de Entupn:nento do tanque de Testar a bomba ou limpar no dia anterior
licor aproveitamento
CALDEIRA PP Elevador Elevador nao funciona durante a PP |Cobrar da manutencao dias antes

Fonte: Suzano (2021)

A promocao de licdes aprendidas é essencial para o fortalecimento da cultura de organizacao
aprendiz, para o estimulo ao reuso do conhecimento gerado e o aperfeicoamento da
documentacdo existente. Neste interim, retomam-se as recomendac@es de Engelbreth (2009) e
Forsberg, Mozz e Cotterman (2005) quanto a disseminacéo e uso de licdes aprendidas.

4 RESULTADOS

O desenvolvimento da pesquisa foi fortemente motivado pela importancia, tamanho do evento
e pela contribuicdo que o estudo forneceu para a organizacdo, considerando os aspectos de
seguranca, meio ambiente e produtividade.

Logo no inicio do trabalho, foi possivel perceber que as informacdes obtidas ndo poderiam ser
convertidas em nimeros estatisticos diretamente, onde os dados coletados, foram originados de
relatérios, entrevistas, experiéncias pessoais e brainstorming dirigido, fato que caracterizou a
pesquisa de natureza qualitativa. Outro fator positivo observado, foi a aceitacdo e compreensao
da equipe operacional para a nova proposta de trabalho, que certamente garantiu mais
seguranga, assertividade e confiabilidade para execuc¢do das tarefas na parada geral, através dos
procedimentos adotados em todo o evento, considerando o fato de que cada etapa foi
padronizada dentro da metodologia do trabalho em questdo. Nessa perspectiva, também foi
comparado o resultado das a¢6es implementadas com o desempenho de paradas anteriores, em
que foi possivel visualizar uma evolugdo importante no processo, dentre as melhorias
verificadas, observou-se uma reducdo no tempo de cronograma das etapas principais do
processo da parada, sendo inclusive apontado um beneficio financeiro importante, tabela 10.
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Tabela 10: impacto de producéo em R$/h
e Orgamento produgdao = 5780 tsa/d = 240 tsa/h (PTP)

e Preco médio de lucro na celulose = R$1300/tsa

* Logo, 1 hora de PTP seria = R$312.000,00/h
Fonte: Suzano (2021)

Nessa sequéncia de avaliacdo, foi verificado uma reducdo no numero de ocorréncia de
seguranga nesse periodo confrontando com indices anteriores conforme mostrado no gréfico 2.

Grafico 2: Numero de ocorréncias de seguranca
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Fonte: Suzano (2021)

Em vista disso, foi possivel afirmar que o plano contribuiu para atingir um resultado melhor,
pois, revelou que é viavel trabalhar com procedimento, padronizacdo, e dessa maneira
promover qualidade, seguranca e produtividade.

5 CONCLUSOES

Dado o exposto, esse estudo teve como objetivo apresentar um plano operacional para a parada
geral de manutencao e inspecdo NR 13 em uma Caldeira de Recupera¢do de quimicos do setor
de celulose por meio de levantamento de informacGes sobre o tema na literatura cientifica e os
padrdes utilizados na rotina, e a partir desse contexto, construir e disponibilizar o plano,
buscando contribuir na organizacéo de cada etapa desse processo.

Durante a procura desse conhecimento, notou-se a escassez na literatura de artigos ou
producdes relacionadas ao tema proposto, algo que impulsionou um desafio ao trabalho e ao
mesmo tempo aumentou a motivou para a criacdo do estudo a fim de ampliar o nimero de
opcodes na literatura sobre o assunto.

Para definir as acdes do plano, foi necessario aplicar técnicas de entrevistas, experiéncias
pessoais, relatorios da empresa e brainstorming dirigido. No decorrer, foi observado a
efetividade da utilizacdo do método PDCA na aplicacdo de melhoria do processo, onde foi
percebido vantagem na criacdo de cada procedimento, na padronizacdo das acoes,




confiabilidade e assertividade em cada fase do planejamento, e ainda uma contribuicdo no
cronograma dos tempos previstos.

Por fim, concluiu-se que a pesquisa expds o potencial de conquista de beneficios importantes
para 0 processo de parada geral através da aplicacdo da metodologia desse trabalho,
evidenciando para a equipe e a empresa, que é perfeitamente possivel e fundamental, atingir
metas e resultados por meio de planejamento adequado.

Como indicacdo de novos estudos, sugere-se buscar as melhores praticas em outras
organizacOes do setor a fim de promover a implementacdo de mudancas nos procedimentos e
padronizacfes que oferegcam vantagens significativas aos processos da organizacdo e seus
resultados.
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