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as células de planejamento foram criadas para aumentar o apoio onshore as
plataformas através da transferéncia para terra do planejamento e da gestao dos
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caracterizar as etapas do processo de PT, ainda pouco discutidas na literatura,
com base em diferentes praticas do processo de PT; e contribuir para o redesenho
deste processo no atual contexto de transformagao organizacional das plataformas.
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Introducao

Esta dissertagao tem como objeto de estudo o processo de permissao para trabalho
(PT) em plataformas de petréleo. Os objetivos principais sdo: (i) caracterizar as
etapas do processo de PT e (ii) contribuir para o redesenho desse processo no atual

contexto de transformacao organizacional das plataformas de petréleo.

A integracdo operacional tem modificado diversas praticas na industria offshore.
Com as possibilidades de ampliacao da integracao e de maior apoio onshore, o
processo de permissao para trabalho nas plataformas vem sofrendo transformagoes
significativas. Parte do processo, em especial a etapa de planejamento, que no
passado era realizada a bordo, estd sendo transferida para terra. Células de
planejamento estao sendo criadas para diversas unidades produtivas e absorvendo
diferentes etapas e fungdes do processo de PT. Além disso, esse processo, que no
passado ja foi manual, passou a receber um suporte ainda maior de diferentes

softwares.

A transformagao do processo de PT (re) coloca em debate a relevancia estratégica-
operacional desse processo. Se por um lado, ele é considerado e reconhecido como
essencial para a seguranca industrial, em especial apds o acidente da plataforma
Piper Alpha ocorrido no mar do norte, por outro, ele pode ser visto como um
processo que atrasa o inicio dos servigcos de manutengao em campo e que, portanto,
compromete a eficiéncia da manutencao. Em particular, as etapas de planejamento,
de emissao e de liberagao do processo de PT sao, por vezes, consideradas caminho
critico para os servicos de manutencao. Elas determinam e orientam a seguranca do

processo e como sera a execucao em campo dos trabalhos.

Na industria de petréleo — sistema continuo e de alto risco — o processo de permissao
para trabalho rege parte significativa das atividades e da organizacao do trabalho
a bordo. Este processo esta inscrito dentro de um processo mais amplo, o processo
de manutencao. Dentro do processo de manutencao, o processo de PT dedica-
se ao planejamento dos trabalhos em papel (documento PT), a liberagdo com a

participagao de diferentes atores, ao apoio a execugao e a quitacao do trabalho.



Desde o seu inicio, o processo de PT coloca em interacao diferentes equipes.
Supervisores de manutencao e de producao, técnicos de manutencao de diferentes
especialidades, coordenador de manutencao e de produgdo e de embarcagao,
operadores e técnicos de seguranca trocam informagoes em funcao do servico a ser
executado. As assinaturas dos responsaveis pela execucdao, dos operadores de
producao e dos niveis hierdrquicos superiores reforcam e deixam todos cientes dos

servigos que estao iniciando a bordo.

As principais fungoes desse processo na industria offshore, de acordo com a norma
técnica, sao preservar a seguranc¢a no trabalho e manter a continuidade operacional
com confiabilidade (PETROBRAS, 2013). Para isso, o processo de PT é marcado
por duas fases: uma em que o documento PT é planejado e outra em que este

documento ¢ aplicado em campo.

Na primeira fase é realizada a confeccdo do documento PT. Nela, define-se na
permissao: o trabalho futuro, os riscos envolvidos, as condigbes operacionais
necessarias (como por exemplo, o isolamento da linha e a inibicdo de sensor), as
medidas de controle cabiveis para mitigar os riscos e os recursos necessarios. A PT
planejada subsidia a liberagao do trabalho em campo e orienta o trabalho do

executante.

A fase seguinte representa a emissao da PT em papel, a liberacao e o apoio a execugao
do trabalho. A emissdo e a liberagdo antecedem a execucdo. Para seguranga, a
liberagao tem papel fundamental ao confrontar a situacao real com o prescrito na PT
planejada e realizar os ajustes necessarios, conforme mencionado por lIliffe, Chung
e Kletz (1999). A liberagdo é marcada por uma série de assinaturas de diferentes
atores que responsabilizam-se pela execugao e asseguram a seguranca do pProcesso;
e pelo didlogo em campo entre os 1ltimos assinantes e a equipe executante sobre o

trabalho e o ambiente.

Conforme ja mencionado, as transformacoes organizacionais atuais da industria de
petroleo tem colocado em pauta o redesenho desse processo. Para contribuir para a

seguranca do processo no atual contexto buscou-se:

o Descrever diferentes tipos de processo de PT a partir do acompanhamento de

unidades de producao, caracterizando suas diferencas.

o Identificar os atores nos processos de PT e caracterizar suas participagoes para

seguranca do processo.

e Mapear os recursos de suporte utilizados nos diferentes processos de PT.



o Apresentar e discutir as diferencas na maneira de planejar, emitir e liberar as

permissao para trabalho e o seu uso na execugao das manutencoes.

« Discutir as caracteristicas da organizacao do trabalho e do processo de PT que

influem nas agoes da manutencao e na seguranga praticada.

Para tal foram estudados, em 5 plataformas de petroleo que possuem diferentes tipos
de processo de PT. Sao eles: o processo de PT manual feito a bordo; o processo
informatizada feito a bordo; e o processo informatizado com apoio da célula de
planejamento. O estudo de diferentes processos de PT contribui para o redesenho
do processo de PT com a célula de planejamento onshore ao colocar em evidéncia
as formas de organizar o trabalho, principalmente das equipes de manutencao e da

producao, bem como a seguranca ¢ projetada e praticada.

A permissao para trabalho — como documento — e o seu processo ainda sdo pouco
relatados na literatura num contexto offshore. Uma parte da literatura discute a
seguranca nas plataformas de petréleo e os seus acidentes, salientando a
importancia da permissao para a orientacao da seguranca e a prevencao de
acidente (BOOTH; BUTLER, 1992; PATE-CORNELL, 1993c; ILIFFE; CHUNG;
KLETZ, 1999). Outra parte apresenta a PT como documento integrador do
sistema de seguranca e da comunicacao; os diversos tipos de permissoes existentes;
a relacao da PT com o sistema de informacao; e algumas descri¢goes — poucas —
sobre o processo que rege a aplicacdo da PT a bordo. Possivelmente a dificuldade
de conhecimento detalhado do processo de PT no ambiente offshore estéd
relacionada as restrigoes de acesso as situagdes reais de trabalho (plataformas em
operagao). Assim, esta pesquisa pretende também contribuir para o conhecimento

nessa area.
O texto esta organizado em seis capitulos:

O Capitulo 1 apresenta o acidente da Piper Alpha cujas consequéncias e falhas
na comunicagao colocaram em evidéncia a importancia do processo de PT para a
seguranca e a continuidade operacional nas plataformas. A partir deste acidente,
sdo discutidas as transformagoes que ocorreram no processo de PT e no trabalho a
bordo, colocando em evidéncia a fun¢ao da PT (documento escrito) nas plataformas

de petréleo, principalmente para a execucao das manutengoes.

O segundo capitulo apresenta a metodologia de pesquisa e as situagoes de referéncia
(plataformas de petrdleo) nas quais o processo de PT foi estudado. Na metodologia
utilizada o acompanhamento das atividades de trabalho nas situacoes reais e as
entrevistas com os atores do processo sao fundamentais para caracterizar o processo

real da PT e contribuir para o redesenho do mesmo. Assim, o processo de PT foi



acompanhado a bordo das plataformas analisadas e nas células de planejamento

onshore, quando essa célula existia.

No terceiro capitulo, os trés tipos de processo de PT estudados sao apresentados.
Para cada um sao descritos o processo de PT — com énfase as etapas de
planejamento, emissao e liberacdo — e as caracteristicas operacionais e a estrutura
organizacional da plataforma estudada. Para isso, foram realizadas o
acompanhamento das atividades de trabalho e das entrevistas com diferentes
atores. Além disso, as PTs acompanhadas permitiram identificar os didlogos sobre
o trabalho e as estratégias operativas adotadas para ministrar os interesses da

producao, da manutencao, da seguranca e do proéprio individuo.

O quarto capitulo concentra-se em realizar uma anélise dos principais fatores dos
trés tipos de processo de PT que influenciam na seguranca do processo. Um
quadro de comparacao entre os tipos de processo de PT foi montado a fim de
aludir as diferencas nas etapas de planejamento, emissao e liberagao. A partir da
discussao fomentada nesta andlise, foram levantadas algumas questoes de
influéncia da permissao na seguranca e outras que correspondem as mudancas
organizacionais e processuais que ocorrem neste processo. Em seguida, algumas

contribui¢oes foram propostas.

As conclusoes aprofundam a discussao sobre os limites do processo de PT, as
atividades e suas regulagées que colaboram para a seguranga do processo e as
contribui¢oes para o redesenho como elemento de gestao, planejamento e execugao
desta estrutura. Além disso, futuros estudos sdo propostos a partir do
levantamento de algumas questdes sobre o planejamento das permissoes e seu

efetivo uso nas manutencgoes.



Capitulo 1

O processo de permissao para

trabalho e a seguranca industrial

Neste capitulo é abordada a relagao entre o processo de permissao para trabalho e a
seguranca industrial, também chamada de seguranca do processo, e nao a seguranca
do trabalho. Concentraremos a analise do processo nos riscos de grandes acidentes,
como o da Piper Alpha. Isto porque sao nas catastrofes que se compreendem os
multiplos e diferentes fatores que conduziram as mesmas, tal como realizou Paté-

Cornell (1993c) na anédlise do acidente da plataforma Piper Alpha.

1.1 Entre a producao e a seguranca: o acidente
da Piper Alpha

Uma das consequéncias dos acidentes industriais sdo as transformacoes nas
organizacoes (GORDON, 1998). Na industria offshore, o acidente na plataforma
de petréleo Piper Alpha, ocorrido no Mar do Norte em 1988, repercutiu no
aprimoramento das politicas de seguranca que hoje sdo aplicadas a industria
quimica e petroquimica (NASA, 2013, p.4). Mais especificamente, esse acidente

transformou a maneira de organizar o trabalho offshore.

Conhecido por ser o acidente mais mortal na histéria da industria de petréleo, o
acidente da Piper Alpha levou ao 6bito de 167 pessoas! (CHRISTOU;
KONSTANTINIDOU, 2012, p.17). Naquela época, o acidente mostrou que o

potencial de risco da industria offshore era superior do que, geralmente, acreditava

1O desastre causou a morte de 165 tripulantes da Piper Alpha (do total de 226 pessoas a bordo);
e de 2 resgatistas (PATE-CORNELL, 1993b, p.215).



ser pelo ptblico e pela prépria indtstria, ja que a Occidental Petroleum? retardou

algumas medidas de seguranca em prol da producao (KLETZ, 2001).

De acordo com Paté-Cornell (1993a), a gravidade do acidente da Piper Alpha® foi
tal que nao poderia ser ignorada. A investigacao do acidente, realizada por Lord
Cullen (1990), resultou em um inquérito publico com 106 recomendagoes de satde
e segurancga, as quais levaram a reforma do processo de permissao para trabalho
(PATE—CORNELL, 1993c; COX; CHEYNE,  2000; CHRISTOU;
KONSTANTINIDOU, 2012).

A partir das descrigoes dos fatos feitas por Paté-Cornell (1993b), Wright (1994),
Kletz (2001), Christou e Konstantinidou (2012) e NASA (2013) foi construida a
narrativa desse acidente, evidenciando o encadeamento de decisdes que levou a

NASA (2013)considera-lo uma das maiores catéstrofes na histéria da industria.

No dia 6 de julho de 1988, duas manutengoes foram iniciadas na mesma bomba de
condensado de gds, Bomba A, do médulo de compressao de gas (Mdédulo C). Uma
delas era um reparo pendente ha duas semanas que foi concluido durante o turno
(NASA, 2013). A outra intervencao era uma atividade de rotina de manutengao: o
teste de ajuste do conjunto de pressao da bomba, com a retirada da valvula de
seguranca (Pressure Safety Valve, PSV). Porém, como a manuten¢ao de rotina nao
foi concluida antes do final do turno, as 6 da noite, o operador instalou o flange
cego para vedar a tubulacdo — como previa o trabalho * — e a PT foi “suspensa”,
notificando que a Bomba A nao estava pronta para ser ativada ou operada
(WRIGHT, 1994; NASA, 2013). Como estava no final do turno, a inspe¢ao do
trabalho, que seria uma rotina, nao foi realizada (MANNAN, 2004).

No inicio do segundo turno (a noite), como relata a NASA (2013, p.2), ao se deparar
com uma falha da Bomba B® a equipe decidiu reativar a Bomba A para impedir a
queda de producao. Naquele momento, a equipe de operacgao tinha 30 minutos para
agir até que os tanques de contencao de gas condensado enchessem e o sistema de

seguranca parasse toda a plataforma (GOLD, 2004, min. 6).

2Empresa responsavel por operar a Piper Alpha (PATE-CORNELL, 1993b, p.215).

30 acidente da plataforma Piper Alpha custou a companhia Occidental Petroleum e ao governo
britanico $3,4 bilhoes de délares pelos danos causados e pela morte de 167 pessoas (NASA, 2013,
p.-3).

4Apés 3 meses do acidente foi resgatada uma caixa a 145 m de profundidade no mar do Norte
que continha a PT do trabalho de manutencao de rotina na Bomba A, na qual trouxe importantes
evidéncias sobre o que aconteceu naquele dia. Essa manutengdo de rotina cuja descricdo na
permissao era open piper work to be fitted with flange, ja previa o uso do flange para substituir a
valvula de seguranca na manutencio da Bomba A. Video: (GOLD, 2004, min. 40)

5As Bombas A e B sdo bombas idénticas de condensado de gas. Na configuracio da planta, uma
bomba fica em operacao e a outra disponivel. Cada bomba tém a fungdo de levar o gas produzido
para costa, ou seja, trata-se do canal de ligagdo da produgio da plataforma as refinarias (NASA,
2013).



Mas, antes de acionar a Bomba A, a equipe do turno da noite procurou nos registros
de manutencao se ela poderia ser ativada. Entre os registros, a permissao de reparo
— com a revisao pendente a duas semanas — foi achada na caixa de PT ao lado
da bomba, porém nao foi encontrada a permissao da manutencao de rotina que
também havia sido iniciada nesta bomba, mas nao foi finalizada. Isso porque a “PT
suspensa” tinha sido arquivada em uma outra caixa, proximo a valvula de seguranca
(local de intervengao), como estabelecido no processo de PT (KLETZ, 2001). No
entanto, este local era uma area diferente do local, onde a PT de reparo da Bomba
A estava, e de dificil visualizagdo (GOLD, 2004, min. 42).

Algumas horas apés a falha da Bomba B e acreditando que a Bomba A poderia
operar, a equipe de produgao tomou a decisao de acionar a bomba inativa, Bomba
A. Mas, o qué o turno da noite nao sabia era que eles estavam prestes a presenciar
um dos priores acidentes da industria de petréleo. Com a partida da Bomba A
sem a valvula de seguranca, por volta das 20h, o gas vazou através do flange cego
(PATE-CORNELL, 1993b, p.220). Imediatamente, o gis condensado formou uma
nuvem e disparou seis alarmes. As linhas de gas e de 6leo no mar foram seladas e
o sistema de parada de emergéncia foi ativado, mas falharam (PATE—CORNELL,
1993b, p.218). Em seguida, houve a primeira explosao.

Parte do sistema de alarme do Modulo C, no momento do vazamento, estava
desligado devido a um aviso falso antes do acidente (PATE-CORNELL, 1993b).
Com isso, as areas que continham os vapores condensados liberados nao foram
completamente detectadas. Somado a isso, o painel de monitoramento na sala de
controle tinha um design considerado pobre (PATE—CORNELL, 1993b), o que nao

ajudava nas interpretacoes dos sinais e na agilidade da tomada de decisao.

O sistema de dilivio — protecao automatica da plataforma — em muitas areas criticas
dos moédulos de producao nem sequer existia. No mddulo C, local de origem do
acidente, esse sistema tinha entupido diversas vezes e nao estava operacional (PATE—
CORNELL, 1993b). Dessa forma, os problemas no sistema de alarme e de dilivio

impediram a detec¢do de vapores no Mdédulo C e a prontiddo no combate ao fogo.

Além disso, o sistema de dilivio da Piper funcionava por bomba elétrica, e em
caso de falha da energia, o projeto previa o acionamento automatico das bombas a
diesel (KLETZ, 2001). Entretanto, no momento do acidente nenhuma das bombas
puderam ser acionadas. Logo de inicio a explosao colocou fora de acdo a bomba
elétrica; e a bomba a diesel estava no controle manual, pois uma atividade de
mergulho tinha acontecido mais cedo perto da sua entrada de sucgao; e apds o
acidente, o local para sua ativacio era de dificil acesso (PATE—CORNELL, 1993b,
p.218)



No inicio do acidente esperava-se que a acao emergencial tivesse isolado as unidades
individuais na plataforma e contido o fogo, como previa no projeto original da Piper
Alpha. Entretanto, o layout da plataforma e as paredes anti-chamas — contra fogo e
nao contra a explosao — permitiram que o fogo propagasse rapidamente nos moédulos
de producao B e C — respectivamente, médulo de separacao e de compressao de
gas — destruindo a sala de radio e a sala de controle nas etapas iniciais do acidente
(Figura 1.1). Isso obrigou os operadores evacuarem a sala de controle. Nao havendo,

portanto, maneira de gerenciar o desastre.
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Figura 1.1: Planta Simplificada da Piper Alpha
Fonte: (PATE-CORNELL, 1993b, p.217)

Ainda durante a primeira explosdo, a geracao de energia elétrica, o alto-falante,
o alarme geral e a parada de emergéncia falharam imediatamente. Portanto, nao
houve nenhuma comunicacao de emergéncia ou alarme de abandono nem ordem de
evacuacao para toda plataforma (PATE—CORNELL, 1993b; KLETZ, 2001).

Também nenhuma ordem foi encaminhada sobre o acidente as plataformas Tartan,
Claymore e MCP-01, que dentro do campo de producao de Piper exportavam gas
de alta pressao a plataforma Piper Alpha enviar ao terminal em terra. E mais,
os operadores dessas plataformas vizinhas acreditavam que nao tinham autoridade
para parar o processo de exportacao a Piper Alpha. Dessa forma, suas produgoes
continuas alimentaram o incéndio, provocando uma segunda explosao apds uma
falha na linha de gas de Tartan (KLETZ, 2001; CHRISTOU; KONSTANTINIDOU,
2012; NASA, 2013). Devido a essa segunda explosao, a plataforma Claymore decidiu

parar de enviar gas.

A principal perda de vidas foi no bloco de alojamento. A tripulacao, incapaz de

chegar as estacoes de salva-vidas devido as chamas, se reuniu na zona residencial



a prova de fogo aguardando as instrugoes, que nunca chegaram. Como estavam
inacessiveis os botes de resgate, a tripulacdo esperava ser resgatada, pelo método
normal de transporte, por helicoptero. Mas aquela altura do ocorrido, a fumaca
e as chamas impediam que qualquer helicoptero de resgate chegasse a plataforma
(KLETZ, 2001).

Em funcao da falha da iluminacao de emergéncia e a fumaga cada vez mais espessa
e intoleravel, o panico se instaurou. Os operadores, sem receber instrugoes internas,
e a0 mesmo tempo tendo no¢ao da magnitude do acidente comecaram a pular de
varios niveis da plataforma para o mar, que por sorte estava calmo naquela noite e

conseguiram ser resgatados pelos navios que estavam nas imediagoes (KLETZ, 2001;
NASA, 2013).

Tharos, um navio de combate a incéndio, tentou aproximar-se da Piper Alpha e
“lutar no inferno” como descreve a NASA (2013, p.3). Entretanto, o navio precisou
deixar sua posicdo depois do rompimento da segunda linha de gas da plataforma
MCP-01, resultando em uma terceira explosao com a adi¢ao de mais combustivel —
o gas exportado — ao fogo (CHRISTOU; KONSTANTINIDOU, 2012). A tripulagao
restante ficou presa nos alojamentos, em chamas, e a “estrutura central entrou em
colapso” (PATE-CORNELL, 1993b, p.219).

Em poucas horas, a plataforma Piper Alpha ja nao mais existia. Apenas o modulo
A da plataforma se manteve erguido, e o seu restante, cerca de 20.000 toneladas
da estrutura, tinha sumido no mar. A dimensao das explosoes foi tao grande que
o fogo s6 conseguiu ser extinto 3 semanas apds o ocorrido. A sequéncia de eventos

que resume esse acidente esta apresentado na Figura 1.2.

Alguns autores que estudaram o acidente da Piper Alpha apontam para diferentes
falhas que aconteceram ao longo do curso da catastrofe. Para Paté-Cornell (1993b,
p.224), “um actimulo de decisbes questiondveis, erros grosseiros e julgamentos
errados de gravidade varidavel propulsionaram o acidente da plataforma Piper
Alpha”.
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» a integracao fisica da producao da Piper Alpha com outras plataformas sem

Emissdo das PTs para as atividades de manutengdo na bomba de condensado de gés, Bomba A,
do Médulo de compressdo de gas (Mddulo C): Manutengdo de rotina para o teste de ajuste do
conjunto de pressdo da bomba; e reparo na bomba.

A atividade de reparo da Bomba A foi finalizada e a PT armazenada na caixa de PT dessa bomba.

Na manutengdo de rotina, foi removida a vélvula de seguranga da bomba (PSV) para o teste.

A manutengdo de rotina na Bomba A ndo foi finalizada antes da mudanga de turno. Por isso, o
operador instalou o flange cego para vedar a tubulagdo, e preencheu a permissdo para trabalho
notificando que a Bomba A estava suspensa.

Ao final do servigo ndo houve inspegdo do trabalho, como previa no processo de PT.

A PT suspensa, da manutengao de rotina, foi colocada em uma caixa proxima a valvula, local da
intervengdo, como estabelecido pelo processo de PT. Entretanto, esse local no campo era de
dificil visualizagdo e ndo era a mesma caixa que se encontrava a PT de reparo da bomba.

Servigo de manutengdo de rotina nao finalizado. Bomba A inoperante.

O novo turno comegou sem saber que a manutengdo de rotina tinha sido iniciada e a valvula de
seguranga (PSV) da Bomba A tinha sido removida.

Falha na Bomba B (idéntica a Bomba A).

Para impedir a queda de produgdo da plataforma Piper Alpha, decidiu-se por ativar a Bomba A.

Antes de acionar a Bomba A, os operadores consultaram os registros de manutengdo. A
permissdo de reparo da Bomba A foi achada, porém a PT referente a manutencg&o de rotina ndo
foi encontrada.

Bomba A foi ativada, sem saber que ela ndo estava com a valvula de seguranga.

O gas condensado vazou através do flange cego, disparando seis alarmes e provocando a
primeira explosdo e o incéndio.

As linhas de gés e de 6leo no mar tentaram ser seladas, mas falharam. Isso permitiu a
continuidade da exportagdo de gas.

O sistema de alarme para detecgdo de gas na drea do Mddulo C estava desligado.

Insuficiente sistema de combate ao incéndio, com falha no sistema de parada de emergéncia e
bloqueio dos pulverizadores do sistema de diltvio.

Propagagdo do fogo para os mddulos de produgdo B e C, respectivamente, médulo de separagdo
e mddulo de compressao de gas devido ao layout da plataforma e as paredes anti-chamas nao
resistiram a primeira explosdo. Perda das salas de controle e de radio.

Falha no sistema geral de seguranga da Piper e na comunicagdo de emergéncia com a
tripulagdo.

Nenhuma ordem foi enviada para as plataformas Tartan, Claymore e MCP-01 que continuavam
alimentando o incéndio ao enviar o gas produzido a Piper Alpha.

A geréncia da plataforma de Tartan ndo parou a produgdo, dado os custos que isso
ocasionaria. Essa decisdo levou a segunda explosdo. Apds essa explosdo, a plataforma
Claymore parou de enviar gas a Piper;

Uma terceira explosdo aconteceu com o rompimento da linha de gas da plataforma MCP-01
que ainda exportava gas a Piper Alpha.

0 incéndio aumentou, levando ao fim da plataforma e a morte de 167 homens que na sua
maioria foram asfixiados por mondxido de caborno.

Figura 1.2: Eventos do acidente da Piper Alpha
Fonte: criado pela autora baseado na Figura 17.3 (KLETZ, 2001, p.205)

Em acidentes como esse, o conjunto de falhas e de erros estao associados por fatores
técnicos, humanos, sociais, organizacionais, gerenciais e ambientais que em interagao
contribuem na condugao de um evento catastréfico (GORDON, 1998, p.95). Sendo

assim, os principais fatores que influenciaram na dimensao deste acidente sao:

um plano rapido e coerente sobre as decisdes em caso de emergéncia;

e a dependéncia da parada de emergéncia automatica, alarmes, alto-falantes e

outros sistemas criticos a central de geracao de energia elétrica levaram a falha
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no sistema de emergéncia, de seguranca e de protecao imediatamente apds a

primeira explosao;

« a insuficiéncia de protecdo contra fogo e explosao e as falhas nesse sistema
permitiram que o fogo se alastrasse entre os médulos de produgao (Mdédulo B

e C), atingindo as salas de controle e de rédio.

o a falta de redundancias nos equipamentos de producao e equipamentos de

seguranca provou a debilidade da organizagao no inicio do acidente;

e 0 sistema de permissao para trabalho como meio de comunicacao das
atividades realizadas, na pratica nao era o suficiente para discriminar os

servigos executados a bordo;

Além desses fatores, Mearns et al. (2001) destacam: a inadequagao do treinamento,
a comunicacao pobre durante a troca de turnos, as inadequacoes de procedimentos e
dos arranjos para evacuagao e escape, e as evidéncias culturais que parecem enfatizar

a importancia da producao acima da seguranca.

A cultura corporativa da Occidental dava prioridade as metas de producao de curto
prazo que foram descritas como levando a uma "cultura de seguranca ao avesso”,
j& que investia na reducao dos custos de construcao, inspe¢ao e manutencao. Além
disso, destaca que houve uma "cultura de negacao" dos riscos graves que poderiam
interromper a produ¢ao(GORDON, 1998, p.97).

Apesar de saber que um acidente nao se resume em uma falha ou a um culpado,
existem alguns autores que ao analisar o acidente da Piper Alpha classificam
alguns fatores técnicos como decisivos na magnitude da catéstrofe. Esses autores
indicam algumas hipéteses de elementos capazes de mudar o percurso do acidente.
Porém, a baixa evidéncia de testemunhas e de provas sobre o ocorrido limitam

essas consideragoes. Sao elas:

o Para Paté-Cornell (1993b), o flange cego foi instalado por uma técnica de
“finger tight” e nao um “hand tight” como deveria ter sido aplicado. Com isso,
ao ativar a Bomba A, o espacamento entre o flange e a tubulagao permitiu o
vazamento (GOLD, 2004). Como nao houve uma inspe¢ao do trabalho, como
previsto no processo de permissao para trabalho, um erro de ajuste como esse
nao poderia ser detectado e corrigido (MANNAN, 2004).

« Para Kletz (2001), o vazamento poderia ser evitado se houvesse um melhor
sistema de permissao para trabalho na Piper Alpha onde a comunicacio e a

coordenacao dos trabalhos fossem feitos pelas equipes e nos diferentes turnos.
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« Kletz (2001) ressalva que mesmo que a bomba a diesel tivesse sido ligada, é
pouco provavel que o sistema de diltvio tivesse sido totalmente eficaz devido
aos bloqueios nos pulverizadores causados pela corrosao. Durante 4 anos,
algumas tentativas de tratamento foram realizadas, mas sem sucesso, até que
por fim, foi tomada a decisao de substituir o sistema de dilivio corroido.
Porém, no momento do acidente, apenas uma parte dele tinha sido trocada. Do
ponto de vista de Kletz (2001), o bloqueio nos pulverizadores era inaceitavel,
pois ele fazia parte do sistema critico de seguranca, era reconhecido como um

problema pela companhia e se resolvido poderia ter combatido o fogo.

Posto que existem alguns fatores especificos da Piper Alpha que contribuiram para
o desastre, existem outros que eram intrinsecos a industria britanica. De acordo
com Wright (1986, p.265), nesta industria, a qual a plataforma Piper Alpha estava
inserida, existiam dois aspectos da organizacao formal do trabalho que expunha as
situagoes perigosas: a aceleragao da produgao; e a pratica da terceirizacao aliada ao
insuficiente treinamento (WRIGHT, 1986, p.265).

Segundo Gordon (1998), havia insuficiente qualifica¢do e treinamento sobre o sistema
de permissao para trabalho, principalmente dos terceirizados — principais usuarios da
PT — que correspondiam a cerca de 70% da tripulagao, conforme dados de Mannan
(2004). Isso levava a uma confusdo e desordem geral no sistema, na comunicagao e
na coordenagao entre os trabalhos (WRIGHT, 1994, p.88).

Para manter produzindo na maéaxima capacidade era preciso dosar os tipos de
intervencdo de manutencao realizados e possuir um sistema de seguranca
preparado para reagir as emergéncias. FEntretanto, a Piper Alpha nao tinha um
equilibrio entre a seguranga do processo e a produgdo. Como descreve Lord Cullen
(1990, para.18.46 apud Mearns et al. (2001, p.2), no inquérito do acidente, “é
essencial criar uma atmosfera corporativa ou cultura na qual a seguranca passe a

ser entendida e aceitada como o nimero um de prioridade”.

Paté-Cornell e Murphy (1996) descreveram a cultura de seguranga na Piper Alpha
como “desencorajadora da divulgagao interna e da comunicacao de mas noticias que
levou aos pequenos incidentes que foram esquecidos e ignorados”. Li¢oes poderiam
ter sido aprendidas com um acidente que ocorreu na Piper Alpha, um ano antes
do desastre, no qual um homem foi morto. A causa do acidente estd parcialmente
associado a falha do sistema de PT referente a uma quebra na comunicacao e um
erro na mudanca de turnos (GORDON, 1998, p.98).

No acidente da Piper Alpha, o sistema de PT foi um dos focos da investigagao

encaminhado por Lord Cullen, pois o mais provavel cenario do desastre, como
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concluido em seu relatério, estava articulado com falhas na gestao da PT
(WRIGHT, 1994, p.79). Por conseguinte, as recomendagoes apds o acidente
proporcionaram uma reforma no processo de permissao para trabalho, trazendo

mudancas na maneira de coordenar, avaliar, executar e monitorar os trabalhos a

bordo.

1.2 As transformacoes no processo de permissao

para trabalho

Antes do acidente da Piper, havia um desacordo generalizado nas plataformas de
petréleo de como aplicar a permissao para trabalho (BOOTH; BUTLER, 1992;
ILIFFE; CHUNG; KLETZ, 1999; MATSUOKA; MURAKI, 2002). Diferentes
interpretacoes sobre os deveres, os limites e a funcao das PTs eram feitas, o que
acarretava frequentemente mudancas no método de trabalho e falhas na

comunicacao.

Por um lado, pela PT, os executantes nao conheciam os limites do trabalho para
tratar os imprevistos nem a area de intervencgao segura, e por outro lado, supervisores
e coordenadores tinham dificuldades para coordenar as PTs que eram planejadas.
Essas dificuldades transpareciam na emissao e na liberagao da PT, que nem sempre

aconteciam no momento da execugao, como destaca lliffe, Chung e Kletz (1999):

“Era frequentemente dificil localizar os emitentes das autorizagoes quando
a permissao de fato era precisa, como resultado disso, as permissdes eram
normalmente emitidas em um periodo especifico da manha, com o inicio real
do trabalho, come¢ando em um tempo mais tarde do dia, ou em alguns casos,
alguns dias ap6s” (ILIFFE; CHUNG; KLETZ, 1999, p.70, traducdo prépria)®

Conforme mencionado no relatério de Lord Cullen (1998, apud Paté-Cornell (1993b),
esses problemas na aplicacao do processo de PT se estendia a Piper Alpha. Embora,
os gestores referissem “O Sistema Piper”, nao havia um tnico, unificado e coerente
sistema de gestao. Ao em vez disso, eram multiplas as praticas independentes do
uso da PT. Portanto, como dito por um operador: “todos tinham sua ideia prépria
de como a PT poderia ser aplicada, e isso mudava de semana para semana e de
tripulagao para tripulagao” (WRIGHT, 1994, p. 94).

84Tt is frequently difficult to locate authorized issuers when a permit is actually needed, with the
result that permits are commonly issued at a specific time in the morning with actual commencement
of the work being left till some tim later in the day or, in some cases, until several days

later.”(ILIFFE; CHUNG; KLETZ, 1999, p.70)
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Esse sistema de PT almejava a administragao dos trabalhos com potencial de risco
e a identificacao das praticas inseguras, porém, em campo, nem sempre isso era
possivel, ja que a gestao da Piper Alpha se desenvolveu de forma varidvel e sem
respeitar os procedimentos da Occidental Petroleum (WRIGHT, 1994, p.84), como

destaca o lider da producao:

“[...] em muitos modos esse sistema de permissao para trabalho era s6 para
cumprir o procedimento e a comunicacdo realmente era realizada por boca
a boca ou por héabitos. Isso é certo? Isso é correto. A comunicacao era
muito boa. Essa é a tUnica coisa que eu posso falar em defesa desse sistema
- comunicagao entre as pessoas que trabalham na operacdo e na manutencio
era muito boa.” (WRIGHT, 1994, p. 87, traducao prépria)’

Embora a comunicacio fosse considerada boa pelo lider de produgao, o processo
de PT seguido pela Piper permitia que diferentes trabalhos fossem realizados com
uma unica PT. Isso trazia problemas em identificar o andamento de cada atividade
incluida em uma permissao. Dessa maneira, era impossivel a finalizacao precisa de
cada trabalho descrito em uma tnica PT (WRIGHT, 1994).

Além disso, Kletz (2001) destaca como sendo uma prética comum dos supervisores
de manutencao deixar as licengas assinadas na mesa da sala de controle sem ao
menos discutirem o trabalho com a equipe de manutencao ou a da producao. E, por
conseguinte, os supervisores de producao, responsaveis formais pela area, assinavam

as autorizacoes antes de verificar o estado dos equipamentos em campo.

Outras atividades rotineiras realizadas pelos supervisores que também revelaram
a ma administracao das permissoes e falhas na comunicacao sdo: a mudanca da
situacao da permissao para suspensa ou para cancelada sem antes checar o trabalho
em campo; a realizacao de isolamentos depois da assinatura de declaragao que eles
foram completados; e, em algumas situagoes, o turno de trabalho acabava, mas o

trabalho com permissdo continuava com outro grupo a frente sem que a PT tivesse
sido estendida (WRIGHT, 1994, p.84-86).

Ademais, para preparagao de um trabalho, no processo escrito, ndo existia mencao
de “etiquetar e bloquear as valvulas de isolamento como parte da seguranca do
equipamento antes da interven(;éo”(PATE—CORNELL, 1993b, p.231 apud Cullen,
1990, p196). De tal forma, “a menos que o operador de producao estivesse envolvido

na suspensao de uma permissao, na troca de turno, ele nao saberia quais permissoes

T4Q... in many ways this work permit system was just paid lip service to and in reality
communication was relied upon either by word of mouth or by habit. Is that right? A. That’s
correct. The communication was very good. That is the only thing I can say in defence of the
system - communication between the people working on the operations and the maintenance was

very good” (19/24).(WRIGHT, 1994, p. 87)
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foram suspensas e que equipamentos, respectivamente, teriam sido isolados para
manutencio” (PATE-CORNELL, 1993b, p.231 apud Cullen, 1990, p192-193).

Portanto, fica evidente que o processo de PT possui suas falhas na comunicagao e na
coordenagao dos trabalhos. Isso era principalmente impulsionado por um processo
de PT de praticas informais e engajadas por todos os niveis da geréncia (WRIGHT,
1994, p.79).

Para operar o sistema de PT, era fundamental que os trabalhadores fossem
exaustivamente treinados em todos os seus aspectos. Mas esse nao era o caso da
Piper, como destaca Kletz (2001):

“Nem ao préprio operador nem aos supervisores contratados foram
fornecidos treinamento formal e regular para assegurar a operacao prevista
do sistema. Todo o treinamento foi 'no trabalho’, o qual foi aprendido com
os outros supervisores. Isso traz uma parte pratica, mas como o unico
método, sofre com a fraqueza fundamental de perpetuar ou acumular erros.”
(KLETZ, 2001, p. 199, traducdo prépria)®

De acordo com Kletz (2001), como consequéncia dos treinamentos inapropriados, os
trabalhadores nao tinham suficiente autocritica sobre os defeitos do processo. Esses
defeitos manifestaram de varias formas, como por exemplo, na tolerancia de mas

praticas no isolamento da planta e na operagao do sistema PT.

Segundo Mannan (2004, p.A19/12), a geréncia era facilmente convencida de que
o sistema de PT estava sendo operado corretamente, dada a auséncia de qualquer
feedback de problemas na revisao desse processo. Nao se questionava se o método
de revisao do processo transparecia a pratica de campo, mas apenas aceitava os

resultados.

Os gestores viviam inertes na ignorancia cuja “auséncia do conhecimento” era um
recurso fundamental para crer que o funcionamento do mito “Sistema Piper” era
eficiente. A partir da ilusao de controle, os gestores mantinham rituais que limitavam
as informagdes circuladas, preveniam informacgoes contraditorias e inibiam ag¢oes que
poderiam comprometer o mito plausivel, isto é, que trouxesse questionamento sobre
a pratica (WRIGHT, 1994, p. 96).

No dia do acidente, um supervisor da Occidental Petroleum esperava que o

encarregado da contratada que supervisionou a restauracao da valvula de

8 “Neither the operator’s own staff nor contractors’ supervisors were provided with formal and
reqular training to ensure they operated the system as laid down. All training was “on the job’, that
1s learning from other supervisors. That has a part to play but as the sole method, it suffers from
the crucial weakness of perpetuating or accumulating errors”. (KLETZ, 2001, p. 199)
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seguranga (PSV) tivesse informado a ele a sua remogao, embora essa a¢ao nao
fizesse parte do procedimento escrito nem o encarregado era familiarizado com o

sistema informal (WRIGHT, 1994; MANNAN, 2004).

Da mesma forma, esse mesmo supervisor esperava ter conversado verbalmente com
os trabalhadores para saber se o trabalho tinha sido concluido ou suspenso como era a
“pratica normal da unidade” (WRIGHT, 1994), porém nao incluida no procedimento

oficial.

Para Wright (1994, p. 100), a falha na administracdo da permissao para trabalho
na Piper Alpha, a qual levou o desastre de 06 de Julho de 1988, nao foi causado
por um erro individual, mas por uma “endémica desorganizacao social do trabalho”.
Isto é, havia uma assimetria entre o conhecimento dos usuarios da P'T e dos gestores

acerca da aplicacao do processo de PT.

A vista disso, o processo de permissdo para trabalho que conhecemos hoje na
industria de petréleo foi redesenhado apdés o acidente da Piper Alpha. As
implicacoes do acidente e a ruptura do processo de PT impuseram a necessidade
de transformagoes (BOOTH; BUTLER, 1992, p.311). As principais mudangas no
processo de PT tem efeito sobre a comunicacao e a seguranca. Booth e Butler
(1992, p.312) anunciam as mudangas, como sendo: a reestrutura¢ao dos niveis de
autorizagao nas permissoes; a visibilidade dos trabalhos em andamento; a melhoria
na prescricao da PT; a énfase no controle do isolamento; e o treinamento dos

atores do processo.

No processo antigo de PT todas as permissoes, independente do seu contetdo,
passavam pela aprovacao do gerente da plataforma, como previa a legislagdo
offshore de 1976. Isso sobrecarregava o gerente, restando menos tempo para
analisar os servigos de alto risco. Por isso, no modelo proposto apds o acidente, o
gerente dedica as permissoes de alto potencial de risco. As demais PTs ficam a
cargo de um coordenador da plataforma, nomeado com a funcao de prover a

coordenacgao dos trabalhos e de atuar como ponto focal de comunicacao.

A principal indicacdo de informalidade no processo de PT era que grupos de
diferentes localizagoes da Piper demonstravam distintivos conhecimentos sobre o
que é o sistema, para que serve, como ¢ operado e sobre o trabalho em questao
(WRIGHT, 1994). Por tal motivo, na revisdao do processo se descreve algumas
informagoes como sendo importantes na comunicacao: o tipo de trabalho; quem
autoriza; e quais sao os responsaveis pela atividade. Dessa forma, permite-se que
qualquer membro da plataforma que leia a PT identifique o que se trata a

atividade e quem sao os envolvidos.
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Uma outra iniciativa de mudanca no processo de PT foi o reconhecimento de que o
isolamento é parte fundamental da seguranca das atividades. Assim como as PTs, ele
precisa ser bem comunicado. Por isso, foi proposto a identificacdo dos isolamentos

através de etiquetas — com as autorizagoes dos responsaveis — no local de intervengao
(BOOTH; BUTLER, 1992).

Aliado as mudancas no processo PT surgiu, como apoio, a implementacao do sistema
de informagao (ILIFFE; CHUNG; KLETZ, 1999). Esse sistema, de rastreamento
das PTs, fornece informacoes atualizadas sobre a situacao de todas as permissoes
a bordo a partir da conexao das operagoes com o processo de trabalho (BOOTH,;
BUTLER, 1992). Para isso, ele possibilita a introdu¢do de informagoes sobre o
planejamento do trabalho, o registro das autorizacoes, o controle da situagao de

cada servigo, o histérico de intervencdes e dos seus participantes.

Dada sua funcao, alguns autores sustentam que o uso de um sistema de informagao
possibilitaria algumas melhorias no processo de PT, ao oferecer: mais agilidade a
emissao das PT (BORGES, 2008); a “eliminacdo de confusées” para identificar
quem precisa autorizar uma PT (ILIFFE; CHUNG; KLETZ, 1999); o
estabelecimento de wuma comunicagao registrada entre os gestores e o0s
trabalhadores (MATSUOKA; MURAKI, 2002); e a consulta rdpida sobre as
permissoes em progresso e a possivel localizacao dos trabalhadores em caso de um
evento emergencial (BOOTH; BUTLER, 1992).

Em contrapartida, esse sistema nao descarta o uso das copias em papel das PTs.
Isso porque tais copias sao mantidas como sinais visiveis da aprovacao do trabalho,
além de conter muitas informagoes que seriam demoradas para serem consultadas
em um sistema de rastreamento (BOOTH; BUTLER, 1992, p.322).

Booth e Butler (1992, p.322) também ressalvam, nos seus discursos, que a reuniao
das pessoas para discutir o trabalho e para elaborar as licencas é importante. Isto
porque, de acordo com eles, a eficacia do processo nao seria alcancada com éxito se
todo o formulario da PT fosse incorporado completamente no sistema informatizado,
ou seja, se os espacgos de didlogo fossem restritos ao preenchimento sequencial e
individual de cada membro dos campos da PT. Sendo assim, o sistema de informagao
auxilia a comunicacao e o controle das permissoes, mas nao substitui nenhuma etapa

do processo.

Em resumo, as transformagoes no processo de PT propiciaram que a permissao seja
uma maneira de dar visibilidade aos outros tripulantes do que esta acontecendo a
bordo e de fornecer subsidios para o executante sobre o trabalho e os riscos. A
maneira que ela é concebida induz que a atividade seja pensada dentro dos campos

formatados da PT e as autorizagoes sejam dadas antes da execucao.
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Vale lembrar que o sistema de PT antes de existir na industria offshore ja era usada
na industria quimica. Alids, nao s6 o processo era conhecido como também acidentes
em plantas quimicas ja mostravam que existiam falhas no uso da permissao, e que
perpetuaram na implantacao do processo nas plataformas. O “Apéndice A - Antes
da Piper Alpha: acidentes dentro da industria quimica envolvendo o sistema de PT”
apresenta alguns acidentes dentro da industria quimica que envolveram o sistema

de PT e discutem-os sobre o ponto de vista do trabalho.

1.3 Permissao para trabalho: wuma ferramenta
utilizada por diferentes equipes para
prevencao de acidentes, coordenacao e

comunicacao dos trabalhos

De acordo com Health and Safety Executive (HSE, 2005), por defini¢do, a permissao
para trabalho (PT) — também conhecida como “permit-to-work” (PTW) — é:

“Um processo formal escrito usado para controlar os trabalhos
identificados como potencialmente perigosos. [...] esse documento autoriza
que certas pessoas executem um trabalho determinado em um sitio
especifico dentro de um intervalo de tempo demarcado, levando em
consideragao os riscos associados ao trabalho e as precaucbes que precisam

ser tomadas.” (HSE, 2005, p.7, tradugao propria)?

Essa permissao se aplica para a industria de petroleo, quimica e outras com gestao de
riscos complexos (HSE, 2005; HUGHES; FERRETT, 2010, p.118). Segundo Hughes
e Ferrett (2010), o principio fundamental da PT é impedir que certas operagoes —
com potencial de risco — iniciem sem a autorizacao dos responsaveis ou sem que antes
sejam tomadas todas as precaugoes necessarias e as mesmas tenham sido verificadas
em campo. Dessa maneira, a permissao para trabalho ajuda a gerir uma grande

variedade de atividades que podem acontecer ao mesmo tempo em uma planta.

Na maioria das vezes, a PT é usada para trabalhos nao rotineiros, isto é, aqueles
que nao estao descritos em nenhum procedimento e que envolvem alto potencial de

risco cujo controle dos perigos é necessario para reduzi-los a niveis aceitaveis (OGP,

94A permit-to-work system is a formal recorded process used to control work which is identified
as potentially hazardous. [...] the permit is a detailed document which authorizes certain people to
carry out specific work at a specific site at a certain time, and which sets out the main precautions
needed to complete the job safely.” (HSE, 2005, p.7)
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2001; RIZWAN; AL-MARRI, 2012). Sao exemplos de trabalhos nao rotineiros as
atividades de manutengao, caldeiraria, pintura, montagem de andaimes, construgao,
inspecao e reparo de instalagoes (BORGES, 2008, p.108). Todavia, a PT também
pode ser aplicada para trabalhos rotineiros, caso a atividade possa afetar a seguranca

(HSE, 2005). Assim, “a permissao se aplica a todos os trabalhos com potencial de

risco” (RIZWAN; AL-MARRI, 2012, p.9).

Dentro da industria offshore, o sistema de PT é largamente utilizado como parte
fundamental do sistema de gestao da seguranga (HSE, 2005). Essa autorizagao é
reconhecida como um “método de boa pratica” para assegurar a seguranca dos
trabalhos (RIZWAN; AL-MARRI, 2012, p.1). Dessa forma, mesmo que o trabalho
seja de simples execucdo, se ele for de alto potencial de risco e existir muitas
interfaces entre as operagoes, o sistema de PT deve ser usado (HUGHES;
FERRETT, 2010, p.119-120).

Uma visdo complementar, apresentada por Iliffe, Chung e Kletz (1999), da funcao
da PT dentro da organizacao do trabalho, é vé-la como um suporte na identificagao
de risco e precaugoes e na coordenagao dos trabalhos de manutencdo; além dela

prover um registro escrito do que foi feito, por quem, quando, como.

Nesse sentido, Iliffe, Chung e Kletz (1999, p.70) defendem que a permissao para
trabalho procura alcangar propositos especificos muito mais complexos e diversos
do que apenas ser um documento escrito com uma série de regras que descreve e
circunscreve métodos seguros para trabalhar. Para esses autores seria um erro que
“as P'Ts fossem engessadas”, ou seja, impossibilitadas de modificagoes. Por isto, eles
destacam como um dos principais beneficios dessa autorizagao (PT), a possibilidade
de realizar modificagdes no documento para se adaptar as mudancgas do ambiente e

as necessidades individuais dos usuarios observadas no dia da execucao.

A permissao para trabalho sofreu intimeras transformagdes no seu documento para
melhor comunicar e coordenar os trabalhos. A Health Safety Executive (HSE, 2005)
e a Internacional Association of Oil e Gas Producers (OGP, 2001) desenvolveram
guias para definir os objetivos da PT e oferecer orientagdes sobre a harmonizagao
do seu formato. A tabela 1.1 apresenta os principais objetivos da PT em cada guia,

0s quais sao complementares.
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Tabela 1.1: Objetivos da PT a partir dos Guias HSE e OGP
Fonte: elaborada pela autora baseado em HSE (2005) e OGP (2001)

HSE

OGP

Identificar claramente os tipos de trabalho considerados

perigosos, utilizando cores para diferenciar os riscos.

Identificar claramente os executantes, os responsaveis
pela autorizacdo, a natureza e a extensdo do trabalho, os

riscos e o tempo de duracgio.

Identificar quem pode autorizar trabalhos especificos e
quem é o responsavel por estabelecer as precaugoes

necessarias.

Garantir o planejamento do trabalho e a autorizagio.

Monitorar e revisar o sistema de trabalho para garantir

que o mesmo esteja sendo realizado como pretendido.

Especificar as precaugdes necessarias antes de iniciar o
servigo, incluindo o isolamento, bloqueio elétrico,

bloqueio mecénico por flange, entre outros.

Identificar e padronizar na PT as tarefas contempladas,
os riscos associados, a validade do documento em
conformidade com a duracdo estipulada para a tarefa e

controlar as atividades suplementares ou simultaneas.

Fornecer um procedimento para acompanhar a situagao

de cada trabalho: suspenso, cancelado ou em execugao.

Fornecer uma adequada exibi¢do das permissoes.

Garantir que o gerente da unidade esteja ciente de todos

os trabalhos que acontecem no local.

Fornecer um procedimento ou arranjo das atividades de

trabalho de modo a analisar as interagoes e seus efeitos.

Fornecer um procedimento formal de entrega e
encerramento, considerando as assinaturas e reinstalagao

da planta.

Em vista dos objetivos, na PT “sdo documentados os responsaveis pelo trabalho

[encarregados pelas autorizagoes|, o local de intervencao e as horas trabalhadas para

que os gestores da planta possam se comunicar com os trabalhadores sobre o servico

executado” (MATSUOKA; MURAKI, 2002, p. 204-205).

A PT é um meio de

comunicagao para coordenacao das atividades: uma via entre o local de trabalho,

os operadores, os supervisores e a administracao da planta. Portanto, a permissao

nao ¢é apenas uma licenca para agir, mas um comunicador das atividades realizadas

a bordo (ILIFFE; CHUNG; KLETZ, 1999; MATSUOKA; MURAKI, 2002; HSE,

2005).
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Embora a PT facilite a comunicacao, através da disponibilidade de informagoes
sobre o trabalho, ela é apenas um meio. Sao nas interagoes entre os atores que se

reforcam as discussoes sobre os riscos e o trabalho, como destaca a HSE (2005):

“Um sistema de permissao para trabalho deve garantir que as pessoas
autorizadas e competentes tenham pensado sobre os riscos previsiveis e que
tais riscos serdo evitados pelo uso de precaugoes adequadas. Aqueles que
realizam o trabalho devem pensar e entender o que eles estdo fazendo para

realizar seu trabalho com seguranca [...]”. (HSE, 2005, p.5, traducdo prépria)*?

Na rotina operacional das plataformas de petréleo — caracterizada como processo
continuo e de alto risco — os operadores de producao procuram manter estavel o
processo, porém algumas alteracoes na planta podem acarretar variagoes na
qualidade do produto, no funcionamento dos equipamentos, etc. Nessas
ocorréncias, quando as solugoes nao sao triviais e exigem a intervencao técnica da
manutenc¢ao, a equipe de produgao conta com o apoio da manutencao para
diagnosticar as causas e tratar os problemas (SALERNO; AULICINO, 2008).

Portanto, o processo de producao de uma plataforma exige que em diferentes
situagoes de restabelecimento das condi¢Oes operacionais a interface entre as areas
de producdo, manutencao e seguranca. Localiza-se ai um possivel conflito de
objetivos e de atuacao que atendam os interesses especificos perseguidos por cada
area. Como destaca Salerno e Aulicino (2008), nessas situagoes, a
intercompreensao mutua entre os diversos saberes e competéncias e sobre o que

estd em jogo no momento, recaem sobre quais critérios de decisao serao seguidos.

Dito isso, o desempenho do sistema de producao depende nao s6 da atuacao de cada
um dos dominios, mas de como acontecem as interacoes entre eles e da integracao das
suas agoes. Como refor¢a Liyanage e Kumar (2003), a performance de um processo
esta relacionada nao apenas os resultados de desempenho global, mas também os

seus condutores e as relagoes causais entre eles.

Neste sistema, a integracao dos conhecimentos e habilidades é necessaria para
acompanhar e interpretar as tendéncias e decidir como tratar situacoes nao
rotineiras. Como refere-se Salerno e Aulicino (2008), as interfaces nascem devido a
divisao do trabalho em “unidades”. Em sistemas integrados e complexos — como as
plataformas — a eficiéncia depende mais da qualidade das interfaces do que da

racionalizacao das atividades em cada funcao em si.

10 «The permit-to-work system should ensure that authorized and competent people have thought
about foreseeable risks and that such risks are avoided by using suitable precautions. Those carrying
out the job should think about and understand what they are doing to carry out their work safely
[...] 2 (HSE, 2005, p.5)
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Nesse sentido, nas plataformas de petrdleo, onde os problemas operacionais sao
complexos, por envolver na sua solucao o arranjo de diferentes disciplinas, o sistema
de PT contribui diretamente para a eficiéncia do processo. Ele provoca discussoes
e oferece interfaces entre as areas face uma intervengao (preventiva ou corretiva) na
planta. Na elaboracao e na liberagao das PTs em campo sao colocados por cada
ator diferentes fatores que influenciam a eficiéncia e a seguranga e, por fim, sao
sintetizados na atividade de trabalho. Além disso, esse processo permite e incentiva
a criacao de grupos multifuncionais de geometria variavel para solugao de problemas

e para o tratamento rotineiro de aspectos do sistema de producao.

Como mecanismo de coordenagao, o documento PT deve conter a descricao do
servigo, os responsaveis pela PT e a situagao atualizada do trabalho (HSE, 2005).
A figura 1.3 apresenta os campos propostos para este documento, e a figura 1.4, as
informagoes bésicas que preenchem esses campos (em vermelho) e as informagoes

extras que sao requeridas de acordo com a demanda (em preto e branco).

PERMISSAO PARA TRABALHO A Identificador da PT e
QUENTE Ordem de Manutencio

LOCALIZACAO DO TRABALHO NA PLANTA
DESCRICAO DO TRABALHO

RISCOS DO TRABALHO
MEDIDAS DE CONTROLE

EQUIPAMENTOS DE PROTECAO

LIBERACAO: Assinatura do responsével pela area confirmando que os
isolamentos foram feitos e as precaugdes em campo foram tomadas.

Dependendo dos riscos envolvidos, a cadeia de assinaturas aumenta.

CONFIRMACAO: Assinatura dos executantes confirmando que as
informagdes da PT foram exemplicada e ele entendeu o que € o trabalho,

os riscos envolvidos e as precaugdes requeriadas.

ENTREGA: Assinatura do executante confirmando que o trabalho foi
concluido. Assinatura do responsavel pela area (operador) certificando

que o trabalho foi concluido e a planta estd pronta para ser operada.

CANCELAMENTO: Certificando o teste do trabalho e a planta

satisfatoriamente religada.

Figura 1.3: Campos da permissao para trabalho
Fonte: elaborada pela autora baseado em HSE (2005, p.24)
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COMPLEMENTOS POSSIVEIS “.‘ INFORMAGOES NECESSARIAS

POR QUE?
Demanda/

\ Especificagao 0 QUE?
Manual do \ dosistema Definigdo do
equipamento Y trabalho e do
K tipo de

Y trabalho

comMo?
Tarefas
especificas;
nomeagdo do
executante

Ordem de
Manutengio

Confirmagdo
das
instrugbes
de seguranga

QUANDO?
Tempo de
trabalho e
data

Matriz de

Identificagdo
isolamento

dos riscos

Inibigdo de
sensores (By
pass)

Medidas de
seguranca

AUTORIZA-
GOES (quem
assinaa PTe
quem libera)

Figura 1.4: Composicao de informagoes de uma PT
Fonte: elaborada pela autora baseado em Hughes e Ferrett (2010, p.118)

E preciso lembrar que uma PT nao torna um trabalho sem riscos. Ela deve estar
associada a mecanismos de controle e coordenacao dos trabalhos, envolvendo o
monitoramento e a inspecao das manutencoes e dos seus riscos (RIZWAN;

AL-MARRI, 2012, p.8). Para isso, a permissao para trabalho estd inscrita em um
processo de trabalho como destaca Booth e Butler (1992):

“A PT, como documento, guia todos os assinantes da sua funcdo no

sistema de PT e lembra-os das suas responsabilidades. Ele estimula a

disciplina entre os usuarios de modo que o planejamento, a liberacdo e a
preparacao sejam feitos cuidadosamente, na correta sequéncia e de forma

sistematica. Iniciar um novo trabalho requer passar pela primeira vez por

todas as fases do processo de PT”(BOOTH; BUTLER, 1992, p.318,
traducio prépria)tt

WaéThe PTW form guides all signatories through their role in the PTW system and reminds
them of their responsibilities. It encourages discipline on the users so that planning, vetting and
preparation are done thoroughly, in the correct sequence and in a systematic manner. Getting the

job Tight first time, every time, not only contributes to an improved safety performance but also
improves efficiency and productivity.”(BOOTH; BUTLER, 1992, p.318)
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Em particular, no processo continuo e de alto risco, como as plataformas de petroleo,
o sistema de producao depende nao apenas da equipe de produgao, mas também da
manutenc¢ao. Juntas essas equipes intervém em eventos previstos ou nao, resolvem
problemas de grande complexidade tecnoldgica e logistica, e modificam processos e

equipamentos para obter melhores resultados.

1.4 O processo de permissao para trabalho e os

atores envolvidos

Por atras do contrato formal e escrito que é a permissao para trabalho (PT), existe
um processo que conduz e baliza a criagdo desse documento e o seu uso a bordo
(HSE, 2005, p.16). Esse processo parte de um fluxo de coordenagao multidisciplinar
envolvendo diferentes atores (BORGES, 2008).

O processo de permissao para trabalho é um dos principais processos que acontecem
a bordo. E a partir dele que a maioria dos servicos passa antes de serem executados.
De acordo com Booth e Butler (1992), para a manutengao, a PT é uma ferramenta

fundamental, sem ela nao ha trabalho.

Esse processo nao se reduz a uma simples emissao do documento, ele tem o objetivo
de levantar e discutir os fatores laborais e de seguranca situados em cada servigo
(HSE, 2005, p.5). Para isso, esse processo oferece duas fases de anélise da seguranca e
do trabalho: uma durante o planejamento do servigo futuro cujos riscos envolvidos e
tarefas sao antecipados; e a outra, no dia da execucao, na qual a situagao de trabalho
planejada na PT é confrontada com a realidade do campo para que adaptagoes
no trabalho e nas precaugoes possam ser realizadas de acordo com mudangas nas

condi¢oes ambientais, operacionais e do executante.

Na pratica, nenhum processo de PT ¢é igual a outro. Porém, a OGP e a HSE
determinam regras nos seus guias da PT que tornam os processos semelhantes.
Assim apesar dos processos absorverem as diferencas que permeiam a historia da
operacao, a organizacao do trabalho, a cultura de seguranca, o tipo de autonomia
dada aos operadores de campo, o tipo de produgdo (complexidade de operagao),
entre outros fatores, em geral, eles tém a mesma representacao das etapas do processo

de PT, como mostra a figura 1.5.
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« Identificag@o e analise da demanda J
\ FASE DO
w « Planejamento do servigo " [PLANEJAMENTO
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[ 4 ‘ * Programag@o do servigo na carteira

* Emissdo da permissdo para trabalho
« Liberag@o da permissao para trabalho
FASE PRATICA

» Execugédo do servigo

 Finalizacao do servigo

Figura 1.5: Etapas gerais do processo de PT
Fonte: elaborada pela autora com base em HSE (2005, p. 26) e JUNIOR &
FERRAZ (2004, p. 1134-1136)

e Descricao do processo geral da PT

Este processo inicia-se com uma solicitacao de trabalho, uma demanda. Tal demanda
pode nascer de uma falha ou um erro detectados em um equipamento ou de um

servigo de carater preventivo (HSE, 2005).

A partir da identificagdo de uma demanda, um responsavel pela area de execucgao
analisa tecnicamente o problema e define como ira tratar, levando em consideragao
o local da acdo e os recursos necesséarios (tempo, material, equipe e especialidades).

Essa andlise dar origem ao planejamento da tarefa.

Para isso, as organizacOes utilizam diferentes meios para planejar o servigo. H&
aquelas que elaboram o plano de trabalho no papel — preenchimento dos campos da
PT — e outras que optam pelo uso do sistema de informacao. Como declaram Booth
e Butler (1992) e Iliffe, Chung e Kletz (1999), atualmente, as organizagoes tendem
a adotar o sistema de informacao para manter em uma base os planejamentos das

atividades, a fim de auxiliar nas futuras analises.

Independente da escolha do mecanismo, participam do planejamento do servico o
responsavel da drea executante em parceria com o responsavel da produgao (HSE,
2005). Dessa forma, as violagoes processuais sao menos provaveis de acontecerem,
uma vez que evitam-se imposicoes escritas na PT que nao condizem com a realidade

do trabalho e do ambiente.

Enquanto um representante da manutencao dedica-se em definir os recursos e as
etapas do servico, o operador de area apoia a analise de risco do trabalho. Segundo

BORGES (2008), essa anélise contempla a identificacao dos riscos do ambiente, a
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graduacgao de seus efeitos e a definicao das precaugoes necessarias. Dessa forma, ela

oferece subsidios para liberacao do trabalho em campo.

A prética mais comum da andlise de risco é composta por duas avaliagdes: a analise
de risco de nivel 1 (ARN-1); e a anédlise de risco de nivel 2 (ARN-2). A ARN-1 é
uma técnica de identificacdo de risco, através da aplicacdo de um questionario de
avaliagdo das condigoes laborais e ambientais. Sua funcao é definir a necessidade de
uma outra andlise associada ao servigo e a seguranca do trabalho (BORGES, 2008,
p.119).

Nos casos em que algum risco potencial seja identificado na analise de nivel 1 aplica-
se a ARN-2. Essa é uma técnica de elaboragdo das medidas de controle, realizada
por um técnico de seguranga, com base na avaliacao das condi¢oes ambientais e do
trabalho (BORGES, 2008, p.122).

Ao final do planejamento, a PT é programada na carteira didria de servicos para ser
executada (HSE, 2005). A data proposta da execugdo é sugerida pelo responsével
pela area executante devido ao seu conhecimento sobre os problemas em campo e a

disponibilizacao da sua equipe para os futuros trabalhos.

Essa permissao programada é reunida as permissoes requeridas por outras disciplinas
para que os membros da geréncia possam avaliar o risco de simultaneidade dos
trabalhos. Essa avaliagdo acontece em uma reuniao diaria de servigo, a qual ajuda
a decidir os trabalhos do préximo dia e dar visibilidade das futuras manutengoes
a bordo (OGP, 2001, p.9). Neste encontro, os trabalhos situados nos locais e nas
instalagoes ganham destaque no sistema de informagdo a fim de garantir que as
interacoes entre os trabalhos no mesmo local nao comprometam a seguranca das
pessoas e da instalagao (HSE, 2005, p.10).

Na data programada para execucao ou préximo a ela, a PT é emitida, isto é, o
documento de PT é impresso do sistema de informacao. Como nem todo servigo é
planejado com suporte de um sistema, essa etapa do processo s6 existe para as PTs

que utilizam esse mecanismo.

Sucessiva a emissao, a liberagdo da permissao representa a autorizacao para iniciar
um servico. Essa etapa, ultima antes da execugdo, é marcada pela reuniao das
assinaturas dos responsaveis na PT; pelo didlogo entre os executantes com os
responsaveis da PT; e pela avaliagdo final dos riscos antes do inicio da execugao,
podendo ser proposto ajustes que orientam a execucao e as recomendagoes de
seguranca (OGP, 2001, p.11). De acordo com a HSE (2005, p.14), “a liberacao
inclui uma visita em campo” para checar se as condigoes da permissao sao

inicialmente obedecidas.
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A PT percorre as maos dos responsaveis pelo servico para recolher suas assinaturas
dando o aval para inicia-la, comunicando o seu comeco e confirmando que o trabalho
estd dentro das condigoes para ser executado. Esse percurso da liberagao dita a
maneira de comunicar os servicos que estao iniciando a bordo. Entretanto, o nimero
de pessoas envolvidas nao garante que todas analisaram o trabalho. Ao contrario,
poucos olham para o trabalho e os seus riscos, por assegurar que o proximo a assinar
ird analisar (HSE, 2005). Por essa tendéncia, a HSE (2005, p.14) ressalta que as

assinaturas s6 devem ser exigidas quando elas agregam valor a seguranga.

A liberagao passou a ser uma etapa critica para seguranca devido a sua associacao aos
acidentes, por envolver muitos atores e alto fluxo de informagoes e encaminhar como
sera realizado o trabalho em campo. Segundo Institution of Chemical Engineers
(1992) apud (FREITAS et al., 2001), cerca de 30% dos incidentes registrados nas
plataformas sao relacionados & manutencao, sendo que 2/3 deste total correspondem
aos problemas na emissao da PT — etapa a qual me refiro nesta pesquisa como

liberacao do trabalho'2.

Com a permissao liberada, o servico ¢ executado pela equipe nomeada. Como
nenhum trabalho ¢é igual ao outro e ele estd inserido em um ambiente de alto
imprevisto, em alguns casos, o servico planejado pode necessitar de novas

orientagoes para prosseguir a atividade.

De tal forma, em torno da execucao do trabalho existe a agdo de “verificagdo
periédica” para inspecionar se as medidas de seguranca determinadas estao sendo
cumpridas e o andamento do trabalho estd como o previsto. De acordo com Scott
(1992), a énfase nas visitas de inspecao ao campo — conhecidas como rondas — na
industria quimica é focada em assegurar que os riscos estejam devidamente

controlados ao longo de toda operacao.

Ao concluir um trabalho com PT, algumas inspecdes devem ser feitas em campo
para confirmar que a area estd em condi¢oes seguras e que o trabalho cumpriu as
expectativas da PT, além de remover os isolamentos. A PT concluida, portanto,
precisa ser assinada pelos participantes do processo, atestando que o trabalho foi
finalizado e a area foi deixada em condigbes seguras e limpas (HUGHES; FERRETT,
2010)

Devido a imprevisibilidade desse ambiente, nem todos servigos chegam a fase de
conclusdo. Eles podem também ser suspensos ou cancelados. Quando uma

permissao é suspensa, isso significa que “ela permanece viva até que seja cancelada

12Nesta etapa, o trabalho planejado é confrontado com a situacio apresentada no ambiente, a fim
de avaliar a seguranca no momento da execugdo (FREITAS et al., 2001). Com base na descri¢ao
do processo, nesta pesquisa trataremos essa etapa como liberagao da PT.
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ou concluida” (HSE, 2005, p.12). Assim, as autorizagbes suspensas devem ser
mantidas no sistema de registro de licenga, ja que a condi¢do em que a planta foi
deixada permanece a mesma. Por exemplo, os isolamentos e as inibigoes realizados
para o trabalho continuam ativos. Nesse caso, para reiniciar a PT suspensa, ela

deve ser revalidada pelo operador de area para libera-la.

Em outros casos, onde a suspensao do trabalho é indefinida e a planta pode ser
trazida para um estado seguro de funcionamento, a permissao é cancelada. Desse

modo, o trabalho para ser reiniciado, precisa de uma nova PT (HSE, 2005).

A figura 1.6 ilustra o ciclo normal do processo de PT — da PT emitida a arquivada
— e os subciclos formados quando acontece alguma mudanca que modifica o curso
do trabalho. Como mostra a figura 1.6, o percurso a seguir frente a uma mudanca

na situacao de trabalho dependera do fator tempo.
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Figura 1.6: Ciclos do processo de PT
Fonte: elaborada pela autora com base em HSE (2005, p.12)

Como anunciado pela HSE (2005) e por lliffe, Chung e Kletz (1999), um dos
principais desafios do processo de PT é evitar que ele se torne burocratico, isto é,
que o significado do trabalho e da seguranca se perca devido a alta divisao do
processo “em caixinhas” com responsaveis de cada agdo, ao em vezes de ser uma

equipe integrada que garanta que a PT cumpra o seu objetivo.
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O excesso de divisoes do processo pode levar a impossibilidade de entender o trabalho
e as condicoes em que ele estd inserido, ja que cada um avalia apenas sua parte.
Existe, portanto, o risco que a avaliacao do trabalho torne-se simplificada a ponto
dos espacos de didlogo ficarem restritos a passagem do documento de maos em
maos. O processo de PT deve ser capaz de garantir que todos os participantes
tenham a mesma representacao do que é o trabalho em discussao e clareza do plano

de execucao.

De acordo com OGP (2001, p. 21), o sucesso do processo de PT depende dos
cuidados e das competéncias das pessoas responsaveis por autorizar o trabalho e da
supervisao do trabalho. Os principais atores sdo: o supervisor de manutencao,
o técnico de manutencao, o operador de area, o técnico de seguranca, o

supervisor de area de intervencao e o gerente da plataforma.

Tradicionalmente, o supervisor de manutencdo representa uma conexao essencial
entre o planejamento do trabalho e a execucdo. Em algumas plataformas, o

supervisor é o Unico que participa de ambas as fases.

De acordo com Health Safety and Fxecutive, as fungoes principais do supervisor sao:
planejar o trabalho e alocar recursos; tomar decisoes na programacao dos servigos e
nas mudancas que podem surgir no percurso dos trabalhos; monitorar o desempenho
e a conformidade dos procedimentos; fornecer lideranca; e criar um time de trabalho

que garanta o envolvimento dos executantes.

Além disso, o supervisor, responsavel pela area de execugao, tem influencia direta na
conformidade dos trabalhadores com as regras de seguranca e as regulacoes feitas em
algumas condi¢oes. Portanto, o supervisor ¢ uma pega importante para prevencao de
acidentes, ao encorajar os executantes aceitar as responsabilidades com a seguranca

no local de trabalho (YULE; FLIN; MURDY, 2007, p.141-142).

Um trabalho com PT, normalmente, ¢é realizado por técnicos de manutencao
“preferencialmente na configuragdo de duplas” (OGP, 2001). Os técnicos de
manuten¢ao, no papel do executante, assumem as responsabilidades de seguir e
manter as precaugoes estabelecidas na licenca durante a realizacao do trabalho
(HUGHES; FERRETT, 2010, p.118).

Para que o trabalho seja executado conforme delineado na PT, “seria uma premissa
dizer que o trabalhador tem que ler a permissdo para trabalho” (RAMIRO; AISA,

1998, p.298). Porém, os autores revelam que nem sempre essa premissa é cumprida:

“(...) pode ser que eles [executantes] s6 leiam a descri¢do do trabalho a
ser feito. A maioria das tarefas é rotineira e os contetidos das autorizagoes

sao muito semelhantes. Entretanto, quando as condic¢bes sdo diferentes do
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normal, a confianga e a ignorancia dos riscos, os quais os executantes estao

expostos, podem causar acidentes.”(RAMIRO; AISA, 1998, p.298, traducéo
)13

prépria
De acordo com Ramiro e Aisa (1998), normalmente, o trabalhador é convidado a
assinar a permissao como prova de que ela foi lida e de sua ciéncia do trabalho.
Contudo, a assinatura na permissao nao garante que os executantes leram e

entenderam todas as informagoes contidas na PT.

A questdao fundamental que se espera com a assinatura é que os trabalhadores
entendam o porqué das autorizagoes existentes e os riscos que estao expostos. Para
isso, “é fundamental que o operador de producdo (emitente e fiscal do trabalho'?)
acompanhe o executante até o local de intervencao e explique os principais riscos”
(RAMIRO; AISA, 1998, p.298) a partir da leitura da permissdo para trabalho e a

visualizacao dos riscos em campo.

Ainda se tratando do trabalho do executante, uma pesquisa desenvolvida por
Antonovsky, Pollock e Straker (2014) mostra que a falha na comunicacdo; a
formulacao de hipdteses sobre o problema para suprir informagodes escassas no
campo; e, o design inusual dos materiais utilizados nos equipamentos sao os
principais fatores humanos recorrentes na industria de petrdleo que contribuem
para o insucesso dos trabalhos de manutencao. Eles estdao presentes no dia-a-dia

dos técnicos de manutencao.

Nessa pesquisa, liderada por Antonovsky, Pollock e Straker (2014, p.312), os
técnicos de manutencdo entrevistados afirmam que nem sempre eles tém
informacgoes suficientes sobre os problemas. Sendo assim, em alguns casos, as

solugoes sao baseadas somente na sua experiéncia como técnico.

Também, é comum que aconteca o rompimento entre a comunicacao da equipe
onshore e offshore, em especial dos engenheiros com os técnicos de manutengao,
levando a imprecisao no planejamento (ANTONOVSKY; POLLOCK; STRAKER,
2014). Para os autores, tal insuficiéncia na comunicac¢do é intensificada por um

processo de comunicac¢ao de baixo envolvimento entre os atores.

O operador de producao, no papel de fiscal do trabalho, é o principal representante

pela liberacao dos servigos com PT — na area que ele é o responsavel — e pelo

B «Tt would be a truism to say that the worker has to read the permit to work. However, it could
be that they only read the description of the job to be done. Most tasks are routine and the contents
of permits are very similar. However, when conditions are different to the normal, confidence and
ignorance of the risks to which one is exposed can cause accidents.”(RAMIRO; AISA, 1998, p-298)

140 termo “fiscal do trabalho” é utilizado a bordo para referir-se aos responsaveis por liberar a
PT em campo e por monitorar a execugao do servicos. Em geral, sdo eles, o operador de area e o
técnico de seguranca.
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monitoramento desses trabalhos. O operador, na fase de liberacao, é o ultimo a
assinar, pois cabe a ele realizar a avaliagao final do trabalho em campo e decidir
em executar ou nao o trabalho (HSE, 2005). Além disso, o operador deve garantir

que os executantes estejam cientes do que deve ser feito no regime daquela licenca
(HUGHES; FERRETT, 2010).

Nessa avaliacao final da PT, o operador precisa confrontar o trabalho planejado na
PT com as condi¢cbes da area, analisar a simultaneidade com outros servigos,
executar o isolamento da area e as inibi¢gbes nos sensores e propor ajustes, quando
necessario. Assim, a liberacao é uma das etapas mais longas do processo de PT, e
portanto, exige tempo para verificar as condi¢cdoes do local e assegurar a
implementagao eficaz do sistema (HSE, 2005). Dessa forma, a liberacdo é a
atividade que mais exige tempo do operador, como apresentado na pesquisa
desenvolvida por Sousa (2013). Trata-se de uma atividade sistemdtica que
regulamenta as autorizagoes formais para a execucao dos servigos que os agentes

sao formalmente responséveis (SOUSA, 2013).

Um trabalho com PT requer inimeras verificagoes intermédias ao longo da execugao.
No entanto, como os operadores realizam outras atividades a bordo e os servigos
sobre seu monitoramento sao de grau de risco diferentes (SOUSA, 2013), nem sempre
é possivel supervisionar todas as manutengoes que acontecem em um dia. Isso
quer dizer que a quantidade de verificagoes dependerd dos riscos associados, a sua
complexidade e a sua duragdo (HSE, 2005). Portanto, a efetiva supervisao dos
trabalhos é “diluida entre o largo niimero de permissoes sob o controle de uma
pessoa” (HSE, 2005, p.14).

Em algumas plataformas, o operador também realiza a emissao da PT, por ser o
responsavel pela area onde a planta sera afetada e por colaborar na analise de risco
(BORGES J., 2008). “Desta forma, a produgao tem a certeza de que as condigoes na
planta sao as necessarias para realizar o trabalho, e a manutencao se responsabilizara

por realizar o trabalho da forma estabelecida na PT” (RAMIRO; AISA, 1998, p.298).

Por ultimo, assim que o trabalho for concluido, o fiscal do trabalho deve verificar se
o trabalho final e as condigoes na qual foi deixada a area (RAMIRO; AISA, 1998,
p-299). Entao, pode-se dizer que o operador acompanha todo o processo de execugao

de uma PT e ele acumula uma série de fungoes e de responsabilidades.

Outro participante do processo é o técnico de segurancga. Para os trabalhos com PT
de alto potencial de risco, o técnico de seguranca auxilia na elaboragao das medidas
de controle e na liberagao desses trabalhos. Como um dos fiscais do trabalho, ele se

dedica a avaliar o cumprimento das regras e das normas de seguranca.

31



Também participam do processo o supervisor de producdo e o gerente da
plataforma. Segundo Hughes e Ferrett (2010), o supervisor de produgao
responsabiliza pela operacao e pelo sistema de PT. E o gerente da plataforma,
como a maior instdncia de uma plataforma, garante que: todas as PTs sejam
planejadas, emitidas e retornadas; os isolamentos sejam implementados; os atores

envolvidos sejam treinados; e o processo seja monitorado e revisado.

O processo de PT, um dos principais processos de trabalho que acontece a bordo,
tem a func¢ao de controlar e coordenar os servicos de alto potencial e de mobilizar
diferentes grupos de atores para discutir o trabalho e os seus riscos. Este processo,
mecanismo de funcionamento dos trabalhos de manutencao e do controle da
produgao, tém alguns desafios: permitir a adaptacao da PT planejada a realidade
do contexto em campo; e facilitar que diferentes equipes tenham o mesmo

conhecimento do trabalho, dos seus riscos e da situagao atual da PT.
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Capitulo 2
Caminho metodolégico

Este capitulo descreve a abordagem metodoldgica utilizada para compreender e
analisar o processo de permissao para trabalho, o contexto da pesquisa e a
estratégia para o estudo de campo. A andlise do processo de PT tem o intuito de
contribuir com as transformagoes atuais na industria offshore decorrentes da

introducao da célula de planejamento como apoio onshore a plataforma.

Inicialmente, os relatérios técnicos elaborados pela equipe de Ergonomia da
COPPE/ UFRJ em 2013 foram usadas nesta pesquisa para elucidar o
funcionamento geral do processo de PT nas plataformas de petréleo. A partir deles
foram identificados diferentes processos de PT e suas etapas chave (planejamento,

emissao, liberacao e execugao).

Esta pesquisa se concentrou em estudar os diferentes processos de PT, a fim de
apontar os elementos que influenciam a seguranga e a eficiéncia do processo,
enriquecer a analise do processo de PT e possibilitar contribuicbes para as

transformacoes onshore e offshore.

Sendo assim, o processo de PT foi acompanhado e analisado em cinco plataformas
de petrédleo, selecionadas em funcao das diferencas observadas na estrutura
organizacional, na maneira de trabalhar a bordo, na elabora¢ao da permissao e na
execucao dos trabalhos com PT. Tais plataformas, escolhidas como situacao de
referéncia, tiveram a participagao da equipe de Ergonomia da COPPE/ UFRJ em
projetos de pesquisa nos anos de 2013, 2014 e 2015.

Em vista das diferencas no processo e para os fins desta pesquisa, o processo de PT
foi classificado em trés tipos: o processo de PT manual feito a bordo; o processo
de PT informatizado feito a bordo; e o processo de PT informatizado com apoio da

célula de planejamento onshore.
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No processo de PT manual feito a bordo, o documento de PT é elaborado pelo
responsavel da equipe executante, posteriormente, este é avaliado e liberado pelos
responsaveis da producao, da seguranca e da manutencao, e pelo gerente da
plataforma. Este documento, passivel de renovacdo e com campos curtos de
preenchimento, é confeccionado a qualquer momento para as atividades de
trabalho que ocorrem a bordo e que apresentem algum risco. Com uma descrigao
ampla sobre a tarefa a tratar, uma tunica permissdo para trabalho pode ser

utilizada por diferentes equipes de trabalho.

No processo de PT informatizado feito a bordo, os técnicos de manutencao e o
operador sao envolvidos em todo processo. No planejamento, o supervisor de
manutenc¢ao — responsavel pela equipe executante — elabora a permissao, com base
na observacao do problema e na discussdao com o operador e o executante sobre as
tarefas e os riscos. A participacao dos técnicos e dos operadores é mantida ao
longo do processo a fim de apoiar a intervencao em campo e enriquecer as analises

feitas sobre o trabalho na emissao e na liberacao da PT.

Este processo ¢é guiado por dois sistemas de informacao, referidos aqui como SIST 1 e
SIST 2. Estes sistemas suportam as etapas do processo, definindo agoes necessarias
e fungoes dos atores. Para facilitar a confeccdo e a coordenacao das permissoes,
o SIST 1 esta focado em: criar a nota de servico com base na demanda; e gerar
a ordem de manutencao para o tratamento. De forma complementar, o SIST 2
permite elaborar o documento de PT, solicitar os isolamentos e as inibigoes, definir

os recursos e gerenciar a situagao de cada PT solicitada.

No processo de PT informatizado com apoio da célula de planejamento onshore, uma
parte é realizada em terra e outra a bordo. Em terra, as demandas nao emergenciais
sao planejadas e programadas por uma equipe multidisciplinar de especialistas com
experiéncia em campo. Na plataforma, as permissoes sao emitidas e liberadas por
membros da produgao com a participagao das equipes de manutencao e de seguranca,

e por fim, os servigos sao executados.

A equipe da plataforma também ocupa-se da elaboracao e da execugao das demandas
emergenciais com PT. Nestes casos, o apoio da célula de planejamento é restrito

devido a distancia onshore-offshore e a agilidade exigida no tratamento.

Neste processo, os sistemas de informagao (o SIST 1 e o SIST 2)' além de realizar
suas funcoes nas etapas do processo, possibilitam que a plataforma e a célula tenham
acesso as mesmas informagoes sobre as permissoes e os problemas a tratar. Isto
auxilia nas tomadas de decisao coletivas e no gerenciamento compartilhado dos

servicos entre as equipes.

ITratam-se dos mesmos sistemas descritos no processo de PT informatizado feito a bordo.
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Os embarques as plataformas e as visitas as células de planejamento realizados sao

apresentados na tabela 2.1.

Tipo de processo de PT Local de intervencio Inicio do acompanhamento | Fim do acompanhamento
Processo de PT P-A 05/05/2014 10/05/2014
informatizado feito a bordo |P-B 18/03/2015 21/03/2015
Processo de PT manual feito PC 17/10/2014 20/10/2014
a bordo

P-D 25/01/2015 27/01/2015
Processo de PT ] ) 17/11/2014 19/11/2014
informatizado com apoio da |t U@ d¢ plancjamento de P-D 26/1172014 28/11/2014
célula de planejamento P-E 21/06/2014 23/06/2014
Célula de planejamento de P-E 30/07/2014 01/08/2014

Tabela 2.1: Periodo de acompanhamento das situacoes de referéncia
Fonte: elaborada pela autora com base nos embarques e nas visitas

Entre as situagoes de referéncia, as plataformas P-A, P-B, P-D e P-E pertencem
a Empresa 1 e a plataforma P-C a Empresa 2. Duas destas situagoes, P-A e P-
B, se referem ao processo de PT informatizado feito a bordo. Este é o processo
mais comum ainda adotado nas plataformas brasileiras. A P-C aplica o processo de
PT manual feito a bordo, o qual as fungoes dos atores e a elaboragao da PT sao

particulares a Empresa 2.

Na P-D e na P-E foi analisado o processo de PT informatizado com apoio da célula
de planejamento. Em ambas plataformas, a célula foi introduzida a outro processo
de PT, o que encaminhou herancas para o processo atual praticado em cada uma.
Nestes casos, a célula de planejamento é considerada como uma condi¢ao para a

operacao com efetivo reduzido e com integragao operacional.

A metodologia utilizada nesta pesquisa tem como base a Analise Ergonomica do
Trabalho (GUERIN et al., 2001). Dentro da posicao especifica da Ergonomia, se
priveligia o Ponto de Vista da Atividade (PVA). De acordo com Lima (1999), o
PVA ¢ o tinico ponto de vista com possibilidade de se universalizar, sendo capaz de
estabelecer um compromisso satisfatorio entre os objetivos de producao e as logicas

conflitantes de sua realizacao.

Em uma atividade de trabalho, diferentes racionalidades analiticas — intrinsecas a
organizagdo — se manifestam (CARBALLEDA, 2000). Cada racionalidade,
singularizacao do uso da razao e expressao de um modelo de pensamento,

considera diferentes fatores de trabalho nas intervengoes e possui seus proprios
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objetivos, que se materializam em seus procedimentos, regras (prescrigoes), valores

e metas organizacionais.

E a partir da atividade de trabalho — realizada por um individuo — que as
racionalidades sao ressignificadas e combinadas. Isto é, a atividade de trabalho é
resultado de uma sintese de diferentes racionalidades analiticas que sao
ponderadas e privilegiadas de maneira situada ao contexto e singular ao operador
em prol de um resultado. A atividade humana de trabalho, por natureza, é uma
visao sistémica complexa e real da organizacdo. Ela dar forma ao desempenho

direto de uma organizacao.

Sendo assim, através do acompanhamento das atividades de trabalho e de
entrevistas é possivel mapear e caracterizar o processo de PT em cada plataforma
e discutir como a estrutura da organizacdo apoia as decisdes tomadas em campo.
Nesta pesquisa, o método de pesquisa adotado parte de uma apropriacao do
esquema geral da abordagem AET apresentada por (GUERIN et al., 2001).
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Figura 2.1: Método de pesquisa
Fonte: elaborada pela autora

Para estudar os diferentes processos de PT, para cada etapa chave do processo
foram identificados elementos que representam a sua funcao e tais elementos estao
apresentados na figura 2.2. O destaque destes elementos permite a andlise e a

comparagao dos processos.
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Figura 2.2: As etapas do processo de PT e seus eventos principais
Fonte: elaborada pela autora

Nesta pesquisa, a estratégia de estudo dos processos de PT foi estruturada em trés

fases (ver figura 2.1):

1. conhecimento geral sobre a organizacao, o processo de PT e a divisao de

fungoes entres os atores;

2. acompanhamento das atividades realizadas na etapa de planejamento e

entrevistas com os principais atores;

3. acompanhamento das atividades realizadas na etapa de emissao, liberacao e

execugao e entrevistas com alguns atores.

Vale ressaltar que a analise das etapas do processo foi dividida na fase 2 e na fase

3, pois o tempo total do processo de PT é, as vezes, longo, podendo levar dias ou

semanas, e a etapa de planejamento pode acontecer em terra ou a bordo. Sendo

assim, com algumas permissoes foram acompanhadas as atividades de trabalho dos

planejadores para a elaboracao da PT, e com outras, as atividades de trabalho dos

usuarios da PT ao longo da emissao e até a execuc¢ao em campo.

Durante as visitas as plataformas, o primeiro passo (fase 1) foi entender, com auxilio

do gerente da plataforma — responsavel pelo funcionamento do sistema produtivo —,
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a estrutura organizacional (as divisdes das equipes e a sua composigao funcional),
a situagao atual de funcionamento da planta de operacao e do processo de PT.
Da mesma forma, nas células de planejamento, num primeiro instante, o lider da
célula — representante desta organizacao — foi entrevistado para entender: a fungao
de cada membro da célula; os recursos disponiveis para apoiar o planejamento; a
programacao; as dificuldades enfrentadas com a distancia ao ambiente offshore; e as

melhorias percebidas com o novo processo de PT.

Dessa maneira, a fase 1 tinha o cunho exploratério de mapear a partir da entrevista
com o responsavel da organizacao o funcionamento geral da plataforma e do processo
de PT. Essa entrevista foi realizada numa reuniao de apresentacao da pesquisa ao
responsavel pela organizacao, a fim de aclarar os objetivos do estudo, a forma de

intervengdo em campo e solicitar documentos que auxiliassem a mapear o processo.

Em seguida, a fase 2 consiste em mapear a etapa de planejamento do processo de
PT. As visitas focaram em entrevistas com os planejadores e no acompanhamento
da elaboragao de algumas PTs. No levantamento de informagdes sobre a etapa de
planejamento (fase 2) foi preciso adequar a estratégia de estudo as caracteristicas

de cada plataforma.

Assim, na P-A e na P-B (no processo de PT informatizado feito a bordo), onde a
permissao é elaborada preferencialmente no turno da noite, o supervisor de
manutencdo — responsavel pelo planejamento da PT - foi o principal ator
entrevistado. Para a descricao do planejamento, o préprio supervisor apresentou
exemplos de PTs planejadas recentemente e mostrou a elaboragao de algumas PTs
emergenciais, elaboradas em campo no dia da execucdo. Dessa maneira, foi
possivel identificar as informacoes relevantes a PT, o uso dos sistemas de
informagcao e a participagao do operador, do técnico de manutencao e do técnico de

seguranca no processo de analise e criacao da permissao.

Apesar da maioria das permissoes serem planejadas a noite por ser o turno que
retne menos trabalhos em campo, foi acompanhado e entrevistado o supervisor do
turno diurno. Desse modo, foi possivel acompanhar, em paralelo, as demais etapas
do processo. Por tal motivo, a etapa de planejamento foi baseada substancialmente

em entrevistas e exemplos no campo.

No processo de PT feito manualmente em papel, cuja permissao ¢ elaborada em
campo e em qualquer momento do dia, o supervisor de manutencao foi o ator
acompanhado e entrevistado. Por existir poucos trabalhos de manutencao no turno
noturno, as atividades de planejamento realizadas pelo supervisor do turno diurno
foram as principais acompanhadas. Além da elaboracao da PT em papel, foram

acompanhadas: a renovacao das PTs, a andlise de risco feita pelo operador de
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producao e pelo supervisor de produgao, e as verificagoes ao documento feitas pelo

chefe de seguranca e pelo safety advisor.

No processo de PT com célula de planejamento onshore, a funcao do supervisor
de manutencao é substituida por uma equipe em terra, integrada por técnicos de
manutenc¢ao, operadores e um técnico de seguranca, o que o distingue dos processos
em que o planejamento é feito a bordo. A partir das entrevistas com os planejadores
e operadores foi possivel compreender as atividades de elaboragao, de defini¢ao dos
recursos e de analise realizadas por esta equipe, assim como identificar as interagoes
com a plataforma e outras areas de apoio, tais como: a sala de controle remota, a

area de compras e o armazém em terra.

Tais entrevistas foram sustentadas com exemplos de PTs em planejamento ou
recentemente planejadas.  Além disso, foram realizadas entrevistas com os
responsaveis da PT a bordo (supervisor de manutencao e operador na P-D; PI e
supervisor de manuten¢do na P-E) para validar as informagoes deste processo e
identificar as agoes de planejamento que incidem no processo de trabalho e que

promovem a integracao operacional.

A validacdo em campo foi realizada com apoio de um esquema que representava
o planejamento mapeado e as suas interagdes com a plataforma. O objetivo deste
esquema foi encorajar os atores a trazer novos detalhes e corregoes ao modelo e

orientar a entrevista a este tema.

As etapas de emissdo, liberagao e execugao das PTs (fase &) foram mapeadas nos trés
tipos de processo de PT a partir do acompanhamento dos técnicos de manutengao.
Essa escolha se deve ao fato deles serem os principais requisitantes e executantes da
PT. Além disso, a partir do acompanhamento dos técnicos foi possivel identificar
as interacoes com o operador de area, o técnico de seguranca, os supervisores e 0s

coordenadores nestas etapas do processo.

Os executantes acompanhados foram sugeridos pelo supervisor de manutencao que
apontava os trabalhos criticos para seguranca e a oportunidade de acompanhar as
etapas consecutivas de emissao, liberacao e execugdo em uma mesma PT. Dessa
forma, nao foi possivel tracar um plano das PTs que seriam acompanhadas, a escolha
foi imediata no inicio do turno e com base na disposicao da equipe e o contexto da

plataforma.

Sendo assim, nesta pesquisa foi possivel acompanhar permissoes de caracter
preventivo e corretivo (emergencial e nao-emergencial). A diversidade de situagoes,
tanto de PTs preventivas como de corretivas, permitiu observar diferencas entre o

trabalho planejado no documento PT e aquele executado em campo. Como
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também o tipo de informacdo que compoe a PT e as instrugoes dadas sobre o

trabalho aos técnicos de manutenc¢ao no dia da execucao.

Além disso, para mapear a fase 8 foram realizadas entrevistas com o técnico de
manutengao e o responsavel principal pela liberacao (o operador de drea em P-A, P-
B, P-D e P-E; e o safety advisor em P-C), a fim de enriquecer o estudo do processo
com os detalhes do campo. Isso permitiu identificar os fatores que intervém no
processo e as principais atividades da emissao, liberacao e execucao das PTs. A

tabela 2.2 resume o acompanhamento realizado em cada situagao de referéncia.

PLANEJAMENTO EMISSAO, LIBERACAO E EXECUCAO
ENTREVISTA PT ACOMPANHAMENTO ENTREVISTA

PT 1: Manutengao preventiva de remocao dos

Supervisorde | 1eoc e 4gua Caldeireiro Técnicos de manutengdo
- manutengao em elétrica e operador
P-A t " o lét d
. PT 2: Manutengdo corretiva da caixa de bornes . P <
diurno terminal & Técnico de elétrica de area
ermina

PT 3: Manutengdo preventiva na moto-bomba

de captagdo de agua quente e a substituicio da | Técnico de elétrica
botoeira do motor Técnicos de manutengdo

Supervisor de -
(em elétrica e em

P-B manutencdo  |PT 4: Manutengdo preventiva de alinhamento o A .
. . Técnico de mecanica | mecdnica) e operador de
diurno da moto-bomba de agua quente 4rea
PT 5: Manutengao corretiva de reparo do .
Caldeireiro
guarda corpo
. . ) . Técnico de manutengdo
PT 6: Manutengdo preventiva de inspecao L. . L. ¢
| leei Técnico de mecénica em elétrica e safety
Supervisor de semanal nas baleeiras advisor
P-C manutengdo
H - . N Técnicos de manutengdo
diurno PT 7: Manuteng3o corretiva para corregio das - - - ¢
Técnico de elétrica em elétrica e em
quedas da bomba do compressor - .
mecdnica e safety advisor,
PT 8: Manutengdo corretiva de substituigdo dos
parafusos estojos da valvula de seguranca e Caldeireiro
alivio (PSV) Técnicos de manutengio
2 PT 9: Manutengdo preventiva de 2000 horas no ) atri
P-b CeI}JIa de ¢ao p Montador de andaime ‘(em elétrica e:.em
planejamento  |turbogerador instrumentac&o) e
PT 10: Abertura do flange cego e manutengao o operador de area.
) ) . Caldeireiro e
corretiva nos transmissores e indicadores de . .
. instrumentista
nivel (LITs)
Célula de PT 11: Instalagdo da caixa de jun¢do por uma Técnico de manutengdo
P-E . empresa terceira com apoio da equipe de Técnico de elétrica | em elétrica e o operador
planejamento . 4
elétrica de drea.

Tabela 2.2: Entrevistas e acompanhamentos realizados nas situagoes de referéncia
Fonte: elaborada pela autora com base nos embarques e nas visitas

Ao final da visita foi montado um esquema final do processo de PT para validar
com o supervisor, o operador e o técnico de manutengao se todas as etapas foram
contempladas e descritas fielmente a realidade, e se existiam pontos considerados
que sao particulares a situagdo e que nao se aplicassem a todo o processo. Sendo
assim, o processo de PT mapeado representa de uma forma geral as situacgoes de

referéncia.

Em suma, a abordagem metodoldgica se concretizou nas atividades de: exploragao

do funcionamento geral do processo e da plataforma; acompanhamento das
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atividades de trabalho nas diferentes etapas do processo de PT; entrevistas com os
atores para complementar e validar as informagoes nesses processos; e comparagao
dos diferentes tipos de processo tendo em vista os mesmos elementos de observagao
e andlise do processo realizado em campo. Tais elementos fundamentam o
mapeamento e a analise dos diferentes processos de PT nas plataformas

estabelecida nesta dissertacao.

Os registros dos diferentes processos de PT e das atividades acompanhadas foram
feitos através de notas de campo e de fotografias de algumas operacoes, ilustrando
principalmente a realizacao dos servigos em questdo, a disposicdo dos ambientes
de trabalho, o documento de PT e algumas telas dos sistemas de informacgao que
suportam o planejamento e a execugdo. As fotografias contendo pessoas foram

descaracterizadas para preservar as suas imagens e a das Empresas.
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Capitulo 3

Processos de permissao para

trabalho e o trabalho em campo

Neste capitulo, cada processo de PT estudado sera apresentado em duas sec¢oes:

e na primeira, serao detalhadas algumas caracteristicas operacionais e a

estrutura organizacional da plataforma;

» na segunda, serdo apresentadas as caracteristicas de funcionamento do
processo de PT e a sua descricdo, destacando as etapas de planejamento,

emissao, liberagao e execucao.

3.1 Plataformas com processo de PT

informatizado feito a bordo

O processo de PT informatizado feito a bordo é o mais comum aplicado na Bacia
de Campos. A andlise deste processo possibilita identificar as transformagoes que
houveram com a introducao da célula de planejamento como apoio onshore ao

planejamento das PTs.

A Plataforma A e a Plataforma B sao unidades operacionais do tipo fixa da Empresa
1 que ganham destaque pelas posi¢oes estratégicas assumidas dentro da malha de
escoamento do petroleo. Além disso, essas duas plataformas tem em comum o
processo de PT e a forma de organizar o trabalho. A tnica diferenca entre elas esta

na estrutura da equipe da ECOP, a qual serd detalhada mais a frente.

A P-A é responsavel por receber, tratar e transportar a maior parte do gas desta

Bacia; e a P-B por processar e transferir para terra o 6leo das zonas Norte e Nordeste.
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Segundo um dos operadores da P-B, “se a produgdo de dleo daqui [em P-B] acabar,

a unidade ainda continuaria tratando o dleo das outras plataformas’

Tanto a P-A como a P-B possuem alto nivel de automagdao, o que aumenta a
demanda por manutencao nestas plataformas. Além disso, ambas sao compostas
dois trem de producao, resultando assim em mais equipamentos em &area para
monitorar e conservar. Somado a essas caracteristicas, as plataformas operam a
mais tempo do que o projetado inicialmente, por isso, os equipamentos requerem

mais manutengoes periddicas.

A bordo das plataformas existem cinco &areas de trabalho: a producao, a
manuten¢ao, a embarcacao, a hotelaria e a equipe de apoio, como mostra o
organograma (figura 3.1). Essas equipes correspondem: na P-A, a 138 pessoas

embarcadas; e na P-B, a 222 pessoas em campo.

GERENTE DA
PLATAFORMA
Legenda
- Projeto,
I:] Equipe produgdo Plgnejamenlo =+ Construgio e =
integrado Montagem Geréncia dos
. - & Almoxarifados
Equipes manutengao (base - onshore)
U Equipe embarcagio Técnico de Téenicos de
enfermagem seguranga
Equipe hotelaria
D Equipe de apoio Técnit_:o df_—‘ Técnico da
Comunica¢do Turbomaquina
Hotelaria
r 1
Coordenador Coordenador de Suprimentos
de Produgio Manutencio P *
' —F—
Supervisor de I T T
Produgio I I | I_
Movi a N Radio Eq. Programagio Supervisor de Supervisor de
- Ci 12 operadores Continuidade oo Mecini Elétrica e
O 1 B Operacional ¢ s e instrumentagao
derprodm;in .
Plataforma A Técnicos de Técnico de
manutengio l— manutenc¢io em
Técnicos de mecinica clétrica
laboratério - Técnico de
Eq. = manutengio de
Plataforma B Continuidade instrumentagio
Operacional
Técenico de
automagao
Operadores

" de facilidades

Figura 3.1: Organograma das Plataformas A e B
Fonte: elaborada pela autora com base em informagoes de campo

Em ambas as plataformas, a equipe de manutencao representa mais de 50% da
tripulacao por realizar a maior parte dos servicos. Na tabela 3.1 e na tabela 3.2
apresentam o numero de pessoas, por fungao e por turno de trabalho, das principais
equipes participantes do processo de PT, isto é: da manutenc¢ao, da producao e da

seguranga.
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Tabela 3.1: POB das equipes de manutencao, producgao e seguranca na P-A

Fonte: elaborada pela autora com base nas informacoes de campo

Equipe | Por turno
MANUTENCAO 35
Coordenador de manutengdo
Supervisor de mecanica
Técnico de manuteng¢do em mecanica
Supervisor de elétrica e instrumentagdo
Técnico de manutengdo em elétrica
Técnico de automagio
Técnico de instrumentacao (TBM)
Operador de TBM
Técnico de manutengdo em instrumentagdo
Técnico de manutengdo da ECOP
PRODUGAO 8
Coordenador de produgdo
Supervisor de producdo
Operador de produgio
Operador da sala de controle
SEGURANCA 2
Técnico de seguranca | 2
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Tabela 3.2: POB das equipes de manutencao, producgao e segurancga na P-B

Fonte: elaborada pela autora com base nas informacoes de campo

Equipe | Por turno
MANUTENGAO 43
Coordenador de manutengao 1
Supervisor de mecanica 2
Técnico de manutencdo em mecanica 6
Técnico de manutenc¢do da ECOP 13
Supervisor de elétrica e instrumentacao
Técnico de manutencdo em elétrica
Técnico de automagdo
Técnico de TBM
Operador de TBM
Técnico de manutencdo em instrumentagao
PRODUCAO 9
Coordenador de produgio
Supervisor de produgao
Operador de produgao
Operador da sala de controle
SEGURANCA 2
Técnico de seguranga | 2

AU~~~
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A manutencdo é composta pela a equipe de manutencao principal e a equipe de
manutencao complementar. Além disso, fazem parte desta equipe: o planejador de
manutengao (PM) — responsdvel por programar as preventivas —, os supridores!, o

técnico de turbo-maquinas e o planejador integrado (PI).

10s supridores gerenciam os recursos em estoque. Na Empresa 1, eles também respondem &
geréncia centralizada de almoxarifado em terra.
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Na equipe de manutencao principal, sao realizadas as atividades das especialidades
de instrumentacao, de elétrica, de mecanica e de automagao. Ela é formada por
duas equipes: uma de técnicos de manutencao em elétrica, em instrumentacao e
em automacao e de operadores de facilidades, subordinada ao SUEIN (Supervisor
de Elétrica e Instrumentacdo); e uma outra de técnicos de manutengdo em
mecanica, subordinada ao SUMEC (Supervisor de Mecénica). Esses supervisores
sao responsavel por planejar, programar e coordenar os trabalhos com PT

destinados as suas equipes.

Os operadores de facilidade tem a funcao de operar os equipamentos de facilidades?
e de apoiar a manutencao com a analise de risco no planejamento das PTs, os
isolamentos e as inibi¢Ges na planta e os testes de funcionamento nos equipamentos.
A subordinacao dos operadores a equipe de manutencao favorece o planejamento e
a liberagao das PTs. Ja em outras unidades da Bacia de Campos, o operador de
facilidade pertence a equipe de producao ou a sua funcao foi transferida ao técnico

de manutencao em elétrica.

Os técnicos da manutengao principal trabalham no turno diurno (das 7h as 19h),
sendo aceitos trabalhos noturnos apenas em caso de emergéncia. Entretanto, nesta

mesma equipe, os operadores de facilidades trabalham nos dois turnos.

Na manutencao complementar, duas equipes com pintores, caldeireiros e
montadores de andaime se encarregam dos trabalhos de construgdao e montagem no
turno diurno. A Equipe de Projeto, Constru¢ao e Montagem (PCM) dedica-se as
obras de grande porte (de pintura, servigos de caldeiraria, limpeza industrial e
montagem de andaimes); e a Equipe de Continuidade Operacional (ECOP) realiza

pequenos trabalhos de pintura e de caldeiraria, sendo alguns emergenciais.

As atividades de manutencdo complementar sao desempenhadas por empresas
terceiras. As equipes de manutencido complementar sdo supervisionadas por fiscais
da Empresa 1 e sdo representadas por encarregados das empresas prestadoras do
servico. Além disso, os servicos de manutencao complementar recebem o apoio do
Planejador de Integrado (PI) para planejar e programar no SIST 2, por ser um

sistema de uso restrito aos empregados da Empresa 1.

Os encarregados tem a responsabilidade de preparar o Delineamento do Servico®

com o apoio técnico dos executantes e de coordenar os servigos. Por serem agentes

20s sistemas de facilidades sdo a geracdo de energia, o ar comprimido, a 4gua potavel, iluminacio
e o ar condicionado.
3D ifi ilizad 1 a 1 d detalh
ocumento especifico utilizado pela manutencao complementar para descrever os detalhes
técnicos de um trabalho envolvendo as disciplinas de pintura, de caldeiraria e de montagem de
andaime. Este documento serve como base para o planejamento da PT, como também anexado a
ela.
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externos a FEmpresa 1, os encarregados respondem a algum responsavel pela
plataforma. Na equipe de PCM, eles estao subordinados ao gerente da plataforma
e respondem ao PI por apoiar a bordo as etapas do processo de PT; e na equipe da
ECOP, os encarregados estao subordinados: na Plataforma A, ao Coordenador de
manutengdo (COMAN); e na Plataforma B, ao Supervisor de mecanica (SUMEC).

Sendo esta ultima a principal diferenca entre as Plataformas A e B.

Embora o SUMEC na P-B seja responsavel pela equipe da ECOP, segundo ele, existe
“uma limitagdo” da sua fun¢do no que diz respeito ao planejamento dos trabalhos
da ECOP, ja que ele nao é especialista em pintura, montagem de andaime, solda
ou caldeiraria. Além disso, “os servigos da ECOP demandam tempo para planejar,
programar e acompanhar a execucao dos servigos na area. O trabalho [do supervisor]

7

nao dé vazao (...)

Todos os dias, um grande volume de trabalho de manutencdo complementar é
solicitado para preservar a integridade fisica das plataformas antigas e para apoiar
os trabalhos da manutencao principal. Trata-se tanto de atividades de pintura e de
caldeiraria que sao solicitadas para reparar ou conservar a estrutura da plataforma
e dos equipamentos; como de atividades de montagem e desmontagem de andaime
que sao construidas em diferentes espacos da planta para possibilitar o servigo de
outras equipes de manutencao. Esses servigos sao elaborados com o apoio técnico
do executante, a participacao do encarregado para definir a emergéncia, os recursos

e as tarefas, e a assisténcia do PI no cadastro e na programacao no SIST 2.

Em ambas equipes de manutengao (principal e complementar), os trabalhos sao
realizados em dupla. De acordo com os técnicos de manutengao entrevistados, os
beneficios de organizar o trabalho em par sao: o apoio aos trabalhos mais pesados, a
promocao de uma discussao sobre a eficacia do tratamento e o alerta sobre os riscos

percebidos ao longo da execugao.

A equipe de producao é responsavel por monitorar e operar os moédulos da planta.
Ela é formada por operadores de area, operadores da sala de controle e o supervisor

de produgao, que trabalham nos dois turnos (diurno e noturno).

Essa equipe se divide parte em terra e outra a bordo. As Plataformas A e B
aderiram em sua organizacao a sala de controle remota como iniciativa de
integracao operacional. Nela, os operadores da sala de controle realizam em terra o

controle de toda a planta de producao.
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Para garantir o monitoramento as &reas de producio? e de facilidades® e as
manobras em caso de emergéncia ¢ mantido na sala de controle a bordo o
supervisor de producao como backup da sala de controle remota. O supervisor,
além de planejar e gerenciar as atividades na planta, também assumiu essa nova

funcao.

Apos a implementacao da sala remota, as inibi¢oes e os isolamentos, que antes eram
registrados em uma ficha interna (em papel), precisam da solicitacdo no SIST 2 e
da aprovagao gerencial antes da programacao do servico. Essa conduta garante a
comunicagao entre o operador de area e o operador da sala de controle sobre os

servigos que iniciardo e a preparacao necessaria do campo (isolamentos e inibigoes).

Os operadores de area monitoram e operam as areas da producdo, analisam os
riscos nas PTs em planejamento, executam em campo as inibigoes e os isolamentos
e mantém informados os operadores da sala de controle sobre a situagao
operacional. Cada operador é responsavel por uma area especifica da plataforma,
como por exemplo, a area de tratamento de gas e a area de injecao de produtos

quimicos.

Nao ha rodizio entre os operadores de area. Segundo eles, o ponto positivo da
organizacao do trabalho com rodizio de funcao é a “visao global da planta” que é
adquirida. Por um outro lado, os operadores afirmaram que eles “nao se tornam

especialistas em uma area”.

As plataformas contam com abrigos para os operadores de area para facilitar a
permanéncia desses atores na area. Dessa forma, eles sdo mantidos préximos ao

local de sua responsabilidade e conseguem atuar prontamente.

O funcionamento do processo de PT informatizado

feito a bordo

Para descrever o funcionamento deste processo foram acompanhados os servicos:

4Responsavel pela extracdo, separacio e escoamento de 6leo, dgua e gis

5 ’ ~ . . . .

°Responsavel pela operacgdo da plataforma, como o fornecimento de energia, ar comprimido,
estoque de dgua potével, 6leo diesel para as maquinas, etc.
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Tabela 3.3: PTs acompanhadas na Plataforma A e na Plataforma B

Plataforma Disciplina
PT Descrig¢ao Executante Interlocutores com o
executante ao longo do
processo
P-A Caldeiraria
PT 1 Manutenc¢do preventiva de Caldeireiro Operador da area e
remocao dos canhdes de dgua técnico de seguranca.
P-A Elétrica
PT 2 Manutengao corretiva da caixa de Técnico de Supervisor de
bornes terminal elétrica manutencao e
operador da area.
P-B Elétrica
PT 3 Manutenc¢do preventiva na Técnico de Supervisor de
moto-bomba de captacdo de dgua elétrica manutencao e
quente e a substitui¢do da operador da area.

botoeira do motor da
moto-bomba

P-B - . Mecéanica o i
PT 4 Manutencgao preventiva de Técnico de Operador da area,
alinhamento da moto-bomba (3 mecanica técnico de seguranca,
(MB-B) de 4gua quente, com uso supervisor de
de ferramentas manuais manutencao,
engenheiro de
vibragao.
P-B - . Caldeiraria L B
PT 5 Manutencgédo corretiva de reparo Caldeireiro Operador da &rea,
do guarda corpo na face oeste dos operador da area
turbo-geradores com uso de vizinha e encarregado
oxicorte, esmilhadeira, solda de caldeiraria.

elétrica e ferramentas manuais

De inicio, as demandas por servigo podem ter distintas origens: (1) os operadores, os
técnicos de manutencao e os supervisores, ao circularem pela area, podem abrir uma
nota de servigo no SIST 1, que precisa ser aprovada como ordem de manutengao,
para tratar alguma falha identificada na planta (manutengao corretiva); ou (2) o
plano de manutencao estabelecido para a preservagao de um equipamento da planta
gera, mensalmente, ordens de manutengao automaticas no SIST 1 para realizar os
testes e as medigoes de uma atuagdo preventiva (manutengdo preventiva). Essas

demandas sdo, portanto, registradas no SIST I para que possam ser tratadas.

A partir deste cadastro, o supervisor avalia as caracteristicas do trabalho com base
no contexto da planta e nas exigéncias operacionais. Para as corretivas, apds a
aprovacao da nota como ordem de manutencao, o supervisor define as etapas do

servigo, a emergéncia do atendimento e os recursos necessarios. Essas informagoes
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também estao contidas na ordem de manutencdo preventiva, porém elas estao

previamente definidas no plano de manutencao.

Ainda no planejamento, cada etapa de trabalho é transformada em uma permissao
para trabalho no SIST 2. A PT tém validade diaria e se aplica a um turno de
trabalho. Sendo assim, a extensao de uma PT para mais de um turno requisita a

elaboracao de uma nova permissao. A permissao para trabalho é composta por:

e a descricao do trabalho e dos recursos necessarios feita pelo supervisor da
manutencao, para as corretivas, e pelo planejador de manutencao, para as

preventivas;

o a andlise de risco (de nivel 1) feita pelo operador da area, com base nas

condicoes operacionais da planta;

« a proposta de medidas de controle (anélise de risco de nivel 2) para as PTs com
alto potencial de risco identificadas na analise de risco nivel 1. As medidas
de controle sao recomendadas pelo técnico de segurancga, com base nos riscos

identificados, na situagdo de campo e em outras PTs similares arquivadas no

SIST 2; e

« o0s anexos da matriz de isolamento e da solicitagao de inibi¢cao de sensores para
os trabalhos que necessitem do preparo do campo para receber um servigo com
PT.

Durante a elaboragao da PT, o acesso a situacao real e o apoio dos técnicos de
manutenc¢ao possibilitam que o projeto da tarefa e a identificacao dos riscos estejam
proximos ao contexto em campo. Neste processo, os executantes sao envolvidos
desde o inicio do planejamento, para tragar um tratamento para o servico, até o

encerramento do trabalho.

A propédsito, para a elaboragdo das PTs de manutencdo complementar sao
necessarias informacgoes especificas relacionadas as disciplinas de construcao e
montagem. A equipe de manutencao complementar trata das atividades de
suporte a outra manutencdo ou de reparo da unidade, as quais diferem das

atividades da manutencao principal. Sendo assim, para as PTs de:
« montagem de andaime, definem-se as dimensoes do andaime, as caracteristicas

do local onde ocorrera a intervencao, a equipe executante e o trabalho seguinte

a ser executado por outra equipe (préxima etapa);
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e pintura, descrevem-se os tipos de tratamentos antes de pintar, os recursos
quimicos, as dimensoes do local e as caracteristicas do equipamento ou da

estrutura que sera tratada e pintada;

o caldeiraria, oferecem os detalhes do estudo de inspecao do equipamento (se
houver), as caracteristicas do local do reparo e as equipes que apoiardo este
trabalho.

As informacoes contidas na permissao para trabalho fundamentam as etapas
seguintes: a programacao, a emissao, a liberacdo e a execucdo. As permissoes
planejadas no SIST 2 sao inseridas em uma carteira que retine todos os trabalhos
que aguardam tratamento. Cada equipe de manutengao tem sua propria carteira

para gerir e priorizar os trabalhos designados a ela.

A proposta da data de execuc¢ao de uma PT é baseada nas PTs que serao continuadas,
nos servigos emergenciais e nas preventivas de seguranga ocupacional que precisarao
ser executadas. E a partir da proposta de programagcao dos servigos — sugerida
por cada supervisor — que, na reuniao de simultaneidade, selecionam-se os servigos

adiados e aqueles que serao executados no préximo dia.

Nesta reuniao, que acontece diariamente as 17 horas, o0s supervisores, o0s
coordenadores, o gerente da plataforma e o técnico de seguranca analisam o risco
de simultaneidade (figura 3.2) entre os trabalhos que serdo executados. Para
confirmar a decisao, o gerente da plataforma aprova eletronicamente os servigos
programados no SIST 2. Além disso, o gerente ou o coordenador de produgao
autoriza — até as 21 horas — as inibi¢oes e os isolamentos que precisarao ser feitos

na planta.

Apobs a reunido de simultaneidade, os servicos que entram na carteira — fora de
programacao — sao classificados como PT extra, como mostra a figura 3.3. Em
geral, trata-se de servicos emergenciais ou servigos nao reprogramados no SIST 2 e
que precisam continuar. As PTs extras nao sao desejaveis, ja que elas interferem a

programagao, exigindo uma nova distribuicao dos recursos.

O dia da execugao inicia-se com o Didlogo Didrio de Seguranga (DDS) de cada
equipe. Neste didlogo, os técnicos de manutencdo e o supervisor responsavel pela
equipe discutem algumas questoes de seguranca referentes as PTs programadas ou

as atividades gerais realizadas na plataforma.

Em seguida, os técnicos de manutencao identificam na planilha divulgada ¢ no mural

de cada oficina as PTs programadas e o responsavel pela execugao. Desta maneira,

6Esta planilha de PTs é atualizada diariamente pelo supervisor de manutencdo. O objetivo é
divulgar os servicos programados para o dia, o local e os executantes responsaveis.
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cada técnico conhece o servigo que ira realizar e, assim, consegue levantar mais
informagoes sobre o trabalho pelo histérico de intervenc¢oes no equipamento, definir

0s recursos e solicitar a emissao da PT.

Figura 3.2: Mapa de PTs do SIST 2 utilizado na reuniao de simultaneidade para
representar os riscos dos servigos programados
Fonte: fotografia realizada em campo pela autora

|
DENTRO DA PROGRAMAGAO IFORA DA PROGRAMAGAO E EMERGENCIAL

Figura 3.3: PT e PT extra
Fonte: elaborada pela autora com base nas informacoes de campo

Na sala dos operadores de &area, a emissdao da permissao é feita pelo operador
responsavel pela area, na presenca do executante. Isso garante a disponibilidade do
executante para o servigo, ja que é emitida apenas a PT que serd executada no

momento.
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Como emitente da PT é o mesmo operador que planejou o servigo, ele apenas confere
se os campos da PT estao completos, antes de imprimi-la. Isso porque uma PT
emitida nao pode ser alterada, ja que o SIST 2 restringe novas impressoes. A
permissao é impressa em trés vias, sendo: a primeira, para o operador da area;
a segunda, para o supervisor de manutencao da area requisitante; e a terceira,
para o técnico de manutencao ou o encarregado do servico, esta tltima ¢é colocada

visivelmente no local onde o servico sera realizado.

Neste processo, a etapa de liberacao é complementar a etapa de emissao. Elas
sao realizadas cronologicamente uma em seguida da outra. Além disso, o mesmo

operador de area que emite a PT é responsavel por liberar a PT em campo.

A liberacao é a primeira etapa do processo com a permissao para trabalho em
papel, isto é, sem o uso de sistema de informacgao. Ela autoriza o inicio de um
trabalho mediante as assinaturas dos responsaveis da producao, da manutencao e

da seguranca.

Em campo, o operador de area — na presenca dos executantes e do técnico de
seguranca — realiza os isolamentos e as inibig¢oes requeridos na PT com apoio da
sala de controle. Para a liberacao final é necessario que o técnico de seguranca e o
operador sinalizem visualmente os riscos para os executantes, verifiquem as
condicoes da area, certifiquem que todas as medidas de controle foram tomadas,
esclarecam os detalhes técnicos sobre a tarefa e, por fim, assinem a PT para o
inicio do trabalho. Nesta avaliacao, a PT é usada como apoio ao didlogo sobre o
trabalho.

Entretanto, dependendo das condi¢oes da planta e da emergéncia para o inicio de um
servico, a liberacao se configura de maneira diferente. Em alguns casos, a assinatura
da PT é feita na prépria sala dos operadores de drea — mesmo local da emissao — e,
em outros, o didlogo sobre o trabalho acontece ao longo da execucao. Esses trajetos

de liberagao encurtam a analise sobre o trabalho e as instrugoes passadas.

Entre eles, a assinatura feita na sala dos operadores é a estratégia mais adotada
no inicio das manhas. Neste periodo, existe uma série de PTs requisitadas para a
emissao e a liberacao, sem contar as manobras rotineiras que ocorrem em campo.
Assim, para alguns servigos de baixo risco e executados por uma equipe experiente, o
operador libera na sua sala. De acordo com os operadores, a confianca no executante
é o principal ponto considerado: “Fu libero essa PT aqui, nao sé porque é de baixo

risco, mas eu conheco o técnico”.

23



Ao longo da execucgao de um servigo com PT, ele é monitorado pelos responsaveis da
PT. Durante as rondas, verifica-se a aderéncia do trabalho planejado com a realidade

do campo e realizam-se adaptacoes quando necessario.

Como mostram as observacoes de campo, os operadores, os supervisores e o
técnico de seguranca tém outras atividades nas plataformas, por isso, eles
priorizam o acompanhamento da execugao dos servigos criticos para seguranca e
para producao. Sao elas: as PTs de manutencao complementar que envolvem
executantes com baixa experiéncia em campo e as PTs de manutencao de corretiva
emergenciais cujos tratamentos sao modelados. Com isso, para demais PTs, a
indicacao de alteragao na atividade depende do técnico de manutencao notificar o

supervisor de manutencao ou o operador responsavel.

Como dito por um técnico de manutencao: “por mais simples que possa ser um
servigo, nao se pode dizer que é fdacil. Iniciamos achando que é um problema e
quando abrimos [0 equipamento| € outro ou tem vdrios para tratar”. Os servigos sao
afetados por diferentes fatores que surgem ao longo da execugao, como por exemplo:
a falta de material, a corrosao de parte de um equipamento ou a quebra de uma
valvula de seguran¢a durante uma manobra para isolamento do processo. Portanto,

os técnicos precisam lidar com fatores nao-planejados.

Ao final de um servico, a permissao para trabalho precisa ser assinada pelos
responsaveis da PT, atestando que o trabalho atendeu o objetivo estabelecido e
que o local de trabalho estd limpo e em condigoes seguras. Além dessas
assinaturas, a permissio precisa ser quitada eletronicamente no SIST 2, para ser
removida da lista de PTs pendentes, e no SIST 1, para armazenar os detalhes da

execugao no historico do equipamento.

Como cada técnico de manutencao pode executar mais de uma PT por dia, a
quitacao dos servigos nos sistemas de informagao acontece ao final do turno ou dias
apés a finalizagao. O atraso na quitagdo eletronica nao limita a comunicagao sobre
o que foi feito ou cancelado em campo, ja que toda PT ¢ feita a bordo e a sua

conclusao exige a assinatura dos responsaveis.

Além das PTs quitadas no sistema, existem as P'Ts ndo concluidas. Uma permissao
nao concluida pode estar associada a falta de material, a outra condi¢ao do ambiente
que impeca a sua realizagao ou a necessidade de continuar o trabalho em um novo
turno, isto é, ela precisa ser reprogramada. Dadas as diferengas, uma PT nao
concluida deve conter o motivo a fim de definir as proximas agoes para que seja

possivel conclui-la.
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O processo de permissao para trabalho informatizado feito a bordo, realizado na
Plataforma A e na Plataforma B, se apresenta na Figura 16 e na Figura 17. Em

formato hexagonal, destacam-se as atividades realizadas na sala de controle remota.
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Figura 3.4: Processo de PT informatizado feito a bordo (Parte 1)
Fonte: Elaborada pela autora
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Figura 3.5: Processo de PT informatizado feito a bordo (Parte 2)
Fonte: Elaborada pela autora
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Neste processo, a partir dos casos acompanhados, que se encontram resumidos no

Anexo 2, podem ser destacadas as seguintes caracteristicas:

e O planejamento dos servigos apresenta diferencas entre a manutencao
complementar (apoio) e a manutencao principal (técnico especializado)
devido as caracteristicas do trabalho e dos executantes, uns com pouca
experiéncia devido a rotatividade nas funcgoes frente a especialistas com

pratica no campo e com experiéncia no funcionamento das maquinas.

o O didlogo sobre o trabalho ocorre principalmente na liberacdo. O operador e
o supervisor instruem os executantes sobre o resultado esperado, as condigoes
da planta, os riscos, as medidas de controle e as atenc¢oes que precisam ter na

execucao. Este didlogo apoia a atividade em campo.

o A anadlise de risco realizada pelo operador define se o técnico de seguranca
ird4 propor as medidas de controle para o trabalho (para PTs com um alto
potencial de risco), e a matriz de isolamento e a solicitacdo de inibigdo, também
realizadas pelo operador, definem o nivel gerencial necesséario para a aprovagao

da PT e a participagao do operador da sala de controle.

o A participacao do executante e do operador no planejamento da PT estimula o
dialogo sobre o trabalho e permite tracar uma estratégia para tratar o servigo

de modo que atenda os interesses da manutencao, da producao e da seguranca.

e O supervisor de manuten¢do do turno noturno dedica-se, principalmente, a

elaboragao das PTs que serao executadas no inicio do dia seguinte.

o O operador de area é responsavel por analisar os riscos na P'T, imprimir, liberar

e acompanhar os servigos no processo de PT.

e O supervisor de manutencao e o operador de produgdo realizam atividades
administrativas como parte de suas fungoes. FEssas atividades — chamadas
por eles de burocraticas — reduzem o tempo disponivel para as atividades de

campo.

3.2 Plataforma com o processo de PT manual

feito a bordo

O processo de PT manual, em papel, feito a bordo nao utiliza sistema de

informagao para apoiar as etapas de elaboracao e de execucao da PT. Isso faz com
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que este processo possua as suas proprias regras para desenhar um trabalho com
PT, estruturar as autorizagoes e avaliar a seguranca do processo. Nesta pesquisa, o

processo de PT manual feito a bordo foi acompanhado na Plataforma C (P-C).

A Plataforma C é uma unidade FPSO de producao, armazenagem e transferéncia
de 6leo e gas que atua na regiao do pré-sal da Bacia de Santos. Neste campo de
producao, a P-C ganha destaque pela qualidade do 6leo produzido e por possuir
reservatorios grandes e surgentes. Além disso, esta plataforma é operada pela
Empresa 2, a qual tem uma maneira particular de organizar o trabalho e de

dividir as fungoes entre os atores do processo de PT.

A unidade trabalha com um ntmero de pessoas a bordo considerado baixo para os
padroes da Empresa 1, cerca de 100 pessoas. Isso exige uma maior polivaléncia dos
atores: a atuacao interdisciplinar em campo e a absorcao de mais atividades por

membro da plataforma.

Apesar da Plataforma C pertencer a Empresa 2, ela possui em vigéncia dois
contratos de operacdo com a Empresa 1: o de afretamento e o de mao-de-obra.
Assim, por regras contratuais, a P-C precisa cumprir algumas exigéncias que

afetam o processo de PT. Sao elas:

o a realizacio do didlogo de seguranca (DDS) no inicio da manha e a sua
confirmacao em cada PT — por meio do preenchimento e da assinatura dos
executantes e do supervisor — no documento “Toolbox Talk Check
List/Report”.

« a presenca de 80% da tripulagao de nacionalidade brasileira. Isto requer que a
comunicag¢ao sobre o trabalho seja feita em inglés e em portugués e os campos

do documento PT estejam escritos nos dois idiomas.

As equipes principais da P-C sdo: a producgdo, a manutencao, a embarcagao e a
hotelaria, como mostra o organograma (figura 3.6). Além delas, existem outras
equipes de suporte que embarcam sob demanda, como por exemplo: equipe de
mergulho, de pull-in e de limpeza de tanques. Os embarques das equipes de apoio
sao negociados com a plataforma e devem ser planejados antecipadamente devido

as limitacoes nas vagas a bordo.

Dentro do nimero de vagas oferecidas, a equipe de manutencao possui a maior
equipe a bordo. Na tabela 3.4, mostra o nimero de pessoas, por funcao e por
turno de trabalho, das principais equipes participantes do processo de PT, isto é:

da manutencao, da producao e da seguranca.
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Legenda

l:‘ Equipe de produgédo

Equipes de manutengdo

Gerente da
Plataforma

Inspetor de
cquipamentos
Técnico de
Seguranga

D Equipe de embarcagdo Técnico de
f
Equipe de hotelaria de PT sherreeen
[] equipe de apoio :
Hotelaria Chefe de Radio
seguranga Operador
Supridor
I | 1
Coordenador Coordenador Coordenador
ceRtocucs de Embarcagio de Manutengdo
| —
|
Supervisor de . . r T T 1
Producio Supervisor de Equipe de Supervisor da X
< cmbarcagao Nautica praga de Superxf}sqr de Supervisor de Supervisor de
I maquinas Mecanica elétrica instrumentagao
Operadores de I T T 1
produgdo Pintura Montagem de Bombeadores Mestre de Assistente do Técnico de Eoni écnic
andaimes Cabotagem supervisor Manutenca Técnico de Teonico de
da praga de ERHETEED Manutengido Manutengdo
fo) dor d maquinas mecanica clétrica de
[P CE = instrumentagio
sala de controle Gtk
Operador
Técnicos de da praga de
laboratério maquinas

Figura 3.6: Organograma da

pP-C

Fonte: elaborada pela autora com base nas informacoes de campo

Tabela 3.4: POB das equipes de manutencao, producgao e seguranga na P-C

Fonte: elaborada pela autora com base nas informacoes de campo

Equipe

| Por turno

MANUTENCAO

26

Coordenador da manutencdo

Supridores

Supervisor de praca maquina

Técnico de mecanica da praga maquina

Operador da praga maquina

Supervisor de mecanica

Técnico de manutengdo em mecanica

Supervisor de elétrica

Técnico de manutengdo em elétrica

Supervisor de instrumentagdo

Técnico de manutengdo em instrumentacdo

VR |AlRIURINRINRINRN

PRODUGAO

Coordenador de producdo

Supervisor de producdo

Operador de producdo

Operador da sala de controle

Técnico de laboratério

RN |R|~

SEGURANCA

Safety Advisor

=

Chefe de seguranga

Técnico de seguranca

A equipe de manutencao da P-C estda associada a manutencao principal. Ela é

responsavel pelas especialidades de instrumentagdo, de elétrica, de mecéanica (top

side) e de mecanica de praga de maquinas, além do almoxarife. Esta equipe nao
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trabalha em regime de turnos, exceto em casos de emergéncia e na praca de

maquinas, a qual possui dois operadores noturnos.

A bordo, existe um supervisor de manutencao responsavel por cada especialidade
da manutencao principal, como mostra a figura 3.6. Esses supervisores, além de
planejar, programar e monitorar os trabalhos com PT de sua equipe, também sao
executantes. Os supervisores, considerados especialistas pela sua experiéncia em

campo, tratam os servigos mais complexos a bordo.

Além disso, cada equipe da manutencao principal conta com um assistente do
supervisor. O assistente ¢ um técnico de manutengdo mais experiente que domina
os dois idiomas da plataforma. A funcdo dele é mediar a comunicacdo entre os
técnicos de manutengdo (em sua maioria brasileiros) e o supervisor (usualmente
anglofalante), e auxiliar nas instrucoes dadas na liberacdo e na distribuigdo das

demandas entre os técnicos de manutencao.

De acordo com o assistente de mecanica, ele é “o braco direito do supervisor no
suporte as PTs”. Dessa forma, a existéncia de mais supervisores e de assistentes de

supervisores aumenta a qualificacao das equipes de manutencao.

Dentro da manutencao principal, sdo destacadas algumas particularidades na

distribuicao de fungoes entre as equipes:

e a equipe de mecénica da praca de maquinas, além de exercer suas atividades
— de soldagem, usinagem no torno e reparo geral das pecas —, também ajuda
a equipe de mecanica top side quando existe algum servico emergencial de

mecanica que requer apoio.

e as equipes de mecanica top side, elétrica e instrumentacao realizam as
manutengoes preventivas e corretivas nas 4 turbomdquinas a bordo.
Portanto, nao existe uma equipe dedicada apenas a esses equipamentos. Em
especial, a equipe de elétrica analisa e registra diariamente os dados de
funcionamento das turbomdaquinas para que uma equipe em terra da

Empresa 2 acompanhe as condi¢des de cada maquina.

Na plataforma, os trabalhos de manutencao complementar sdo organizados em
equipes especificas a cada tipo de atividade: pintura, montagem de andaime e

caldeiraria. Estas equipes respondem em campo ao coordenador de embarcacao.

Atualmente, a pintura e a montagem de andaime possuem equipes no quadro fixo da
plataforma. A aderéncia dessas equipes a plataforma surge para suprir a necessidade

frequente de demandas por esses servicos. Entretanto, sempre que alguma equipe
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de suporte precisa realizar um trabalho a bordo, os pintores e os montadores de

andaime sao desembarcados.

A submissao da manutencao complementar a equipe de embarcacao é uma estratégia
adotada para evitar que o planejamento e a liberacao de todas as P'Ts se concentrem
nos supervisores de manutencao principal. Desta maneira, busca-se um equilibrio

entre o trabalho administrativo e o trabalho em campo realizado pelas equipes.

A equipe de producao da Plataforma C é formada por operadores de campo e
operadores da sala de controle, além do supervisor e do coordenador de producao.
Os operadores de campo executam qualquer atividade na planta, por isso, eles se
revezam entre os modulos de producao. Apds o didlogo de seguranca, eles decidem
com o supervisor de producao o que vai ser feito e como serd a divisao de tarefas

entre eles.

Na area, existem abrigos para os operadores de campo a fim de manté-los préximos
aos locais de manobras, de monitoramento e das inspegoes diarias. Entretanto, esses
abrigos nao possuem postos de trabalho informatizados que permitam a entrada de
dados das inspecOes e sirvam de apoio aos operadores de campo. Contudo, eles
acabam utilizando o corredor de entrada do laboratorio de analise quimica, que

possui terminal de computador.

Os operadores da sala de controle, a bordo, monitoram a planta através de um
sistema de controle. No processo de PT, os operadores assinam como responsaveis
da PT a fim de conhecer os trabalhos que irdo iniciar e de solicitar aos operadores

de campo a execucao das inibi¢oes e dos isolamentos definidos na PT.

Como as permissoes sao liberadas e controladas diariamente em papel, existe a bordo
a figura do safety advisor. Ele é um técnico de seguranca encarregado de liberar
como ultimo assinante e de coordenar todos os trabalhos com PT (coordenador
de permissao, ver Anexo 2). Em apoio a equipe de producao, este técnico instrui
a equipe executante e certifica que os campos da PT estdo completos e que os

responsaveis a assinaram.

A liberacao e a coordenacao das PTs se realizam, diariamente, numa sala anexa
a sala de controle devido ao contato direto entre o safety advisor, o supervisor de
produgao (responsavel por todas as PTs) e os operadores da sala de controle. Esta
sala — acoplada a sala de controle — dispoe de ferramentas de controle empregadas
como apoio a liberagdo e ao encerramento das PTs: o quadro de PTs (figura 3.7) e

a caixa de isolamento (figura 3.8).

62



Figura 3.7: Quadro com a localizacao das PTs e o posto de trabalho do supervisor

de produgao

Fonte: Relatério da organizacao do trabalho das replicantes do pré-sal (Duarte et
al., 2015)

Figura 3.8: Caixa com os cadeados de isolamento: Lockout boxes
Fonte: Relatério da organizacao do trabalho das replicantes do pré-sal (Duarte et
al., 2015)

O quadro de PTs fornece a localizacdo das PTs liberadas na planta produtiva. Este
quadro, atualizado pelo supervisor de producao, permite que qualquer membro a
bordo visualize a localizacdo geografica de um trabalho e analise as condigoes
operacionais da planta e as suas restricoes. Dessa maneira, antes de liberar uma
nova permissao, avaliam-se através do quadro de PTs as interacoes na area e

comunicam-se os cuidados necessarios aos executantes.

As caixas de isolamento, conhecidas a bordo como lockout boxes, sdo usadas para
certificar os isolamentos nos equipamentos elétricos ou pressurizados. Cada caixa

possui: a(s) PT(s) associada(s), o certificado de isolamento” e as cinco chaves que

70 certificado é composto pela identificacdo do equipamento na planta (TAG), pelo responsével
pelo isolamento e a data realizada.
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sao distribuidas entre os técnicos de manutencdo que solicitaram o isolamento, o

supervisor de producao, o safety advisor e o supervisor da manutencao.

Essas caixas, por medida de seguranga, possuem um mecanismo que sé6 abre se todas
as chaves estiverem encaixadas. Dessa maneira, todos os responsaveis devem liberar

o equipamento para o desbloqueio.

O funcionamento do processo de PT manual feito
a bordo
Para descrever o funcionamento do processo de PT manual feito a bordo foram

acompanhados, na Plataforma C, os servigos:

Tabela 3.5: PTs acompanhadas na Plataforma C

PT
Descricao Disciplina Executante Interlocutores com o executante o
longo do processo
PT 6 ~ ) . o )
Manutencédo preventiva de Mecénica Técnico de Safety advisor, chefe de seguranca,
inspecdo semanal nas mang}gngao gerente da plataforma, supervisor de
baleeiras mecanica produgao, supervisor de manutencgio e
operador da sala de controle.
pPT 7 ~ . s P . o .
Manutencgao corretiva para Elétrica com Técnico e Supervisor de elétrica, supervisor de
correcdo das quedas da apolo da manutencao mecénica, técnico de mecénica,
bomba do compressor mecanica e em elétrica técnico de automacio
a
automagao

A permissao para trabalho é o principal instrumento de planejamento, controle e
comunicagao dos servicos a bordo. Ela serve a diferentes propositos: tratar uma
falha em campo (PT de manutencdo corretiva); manter o funcionamento dos
equipamentos (PT de manutengdo preventiva); gerir e acompanhar os servigos
rotineiros (PTs genéricas); e atuar nas emergéncias que nao envolvam riscos

adicionais, além daqueles ja associados ao préprio oficio (PT geral).

Inicialmente, uma permissao para trabalho de manutencao é criada a partir da
notificacao da demanda — de carater corretivo ou preventivo — ao supervisor da area
executante. A necessidade do servico de manutengao é comunicada verbalmente ou

por escrito, sem o uso de sistema de informacgao.
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Os servigos de manutencao corretiva sao anunciados, verbalmente, pelos técnicos
de manutencao, durante sua intervencao em campo, ou pelos operadores de area
ao monitorarem a planta produtiva. As manutencoes preventivas sdo divulgadas
por uma equipe em terra da Empresa 2 com base nos planos de manutengao pré-
definidos para os equipamentos. E em campo, antes de informar ao supervisor de
manutencao, o gerente da plataforma determina quais preventivas serao realizadas.
De acordo com o gerente, as preventivas sao recomendadas por uma equipe em terra
que nao vive os problemas da plataforma e que nao possui a mesma quantidade de

informagao para decidir o que é adequado realizar.

Além dessas PTs de manutencao, entram diariamente na carteira as PTs genéricas
e as PTs gerais. Elas sdo permissoes rotineiras — com finalidades distintas — que
ciclicamente sao preparadas pelos responsaveis da equipe de execugdo e renovadas.
Como a PT ¢ elaborada a mao e é aplicada a qualquer trabalho, ela é valida por 7
dias no maximo, sujeita a renovagao diaria para cada turno de trabalho, a fim de

reduzir a quantidade de trabalho de planejamento.

As PTs genéricas, indicadas para os servigos rotineiros, tem o objetivo de alertar
os riscos de qualquer trabalho cotidiano, nao apenas daqueles com alto potencial
de risco. Sao exemplos de PTs genéricas: as atividades na cozinha, a operacao do
guindaste, os trabalhos envolvendo o uso da escada vertical na praga de maquinas,

e os trabalhos com uso de maquina fotografica nas areas externas ao casario.

As PTs gerais servem a algumas emergéncias. Cada especialidade de manutengao

tem sua propria PT geral condizente com sua tarefa.

(a) Equipe de elétrica: a PT geral atende os trabalhos de baixa tensdo. Ela é
caracterizada como uma PT a frio, por nao incluir atividades com risco de igni¢ao
ou elétrico, e a sua descricao é: “carry out maintenance and repairs to lighting a
small power equipment within the accommodation, laundry and gallery or top side

modules”.

(b) Equipe de instrumentagao: a PT geral é uma PT a quente (com risco de ignicao)
por contemplar as areas externas da plataforma, ela tem como descri¢ao: “emergency

repairs to instrumentation dayshift /nightshift”.

(c) Equipe de mecénica: a PT geral, cujo titulo é “emergency repairs to mechanical
dayshift /nightshift”, aplica-se como PT a quente por abranger a drea externa da

unidade.

Neste processo, existe um unico documento de PT em papel para atender as

diferentes demandas. Este documento, elaborado pelo supervisor responsavel pela
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execugao, ¢ composto por: (i) ficha de Permissao para Trabalho, correspondente a

drea classificada® onde acontecera o servigo; (ii) Avaliagao de Risco da Atividade.

A ficha de PT, com campos curtos para a descri¢ao do trabalho e o local, concentra
informagoes relevantes para a execucao. Nela, a descricdo do trabalho refere-se ao
resultado final, e ndo a uma atividade ou a uma disciplina especifica. Portanto,
neste processo, a PT é interdisciplinar, podendo ser utilizada por diferentes equipes
de trabalho para a solugao de um problema na planta ou para a execucao das
preventivas programadas para um mesmo equipamento. Exemplo: uma tnica PT é
usada para diferentes manutencgoes preventivas feitas no mesmo equipamento, como
na PT “routine on gas detection as attached sheet *Liase with CCR [sala de controle]

before beginning detectors”.

A Avaliacdo de Risco da Atividade é uma andlise das condigoes operacionais feita
pelo supervisor da equipe executante. Ele atribui uma nota a probabilidade de
ocorrer determinado evento no trabalho e a severidade dos impactos (figura 3.9).
Apés a analise inicial, o supervisor propoe medidas de controle para atenuar os
riscos do trabalho e, por fim, ele calcula o risco residual existente. O resultado deste

calculo determina o nivel de aprovagao que exige o trabalho para ser liberado.

Outros documentos também podem ser adicionados a PT pelo responsavel pela area
de execugao para fornecer informagoes sobre o preparo do campo e sobre a tarefa.
Alguns anexos sao: o certificado de isolamento, o certificado de equipamento elétrico
9 a solicitacdo de inibicdo, o plano de resgate para trabalhos em espacos confinados

e, nos casos de manutencgoes preventivas, o plano de manutencao.

Apés elaborar a PT no papel, o trabalho precisa ser avaliado na reuniao de
simultaneidade e aprovado pelos representantes da seguranca, da producao e da
manutencao, e pelo gerente da plataforma. S6 se elaboram as PTs que foram
escolhidas pelo supervisor de manutencao para entrar na proposta de carteira de

servigos do proximo dia.

8As 4reas da plataforma sdo classificadas de acordo com o risco associado do ambiente. Sendo
assim, PT quente sdo para locais com risco de explosdao ou chamas abertas e PT a frio sem risco
de explosao.

90 certificado de equipamento elétrico é emitido pelo profissional habilitado em elétrica. Ele
é adotado para os servicos que envolvam intervengoes em equipamentos elétricos feitos por outras
equipes. Seu objetivo é colaborar com instrugbes para o trabalho, destacando as precaucoes, os
testes e as limpezas que precisam ser feitas.
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Figura 3.9: Foto da Avaliacao de Risco da Atividade utilizada pela P-C.
Fonte: Generic Codes of Practice Manual — Task Risk Assessment. Revisao:
Julho/2013, documento oficial da Empresa 2

Nesta reuniao, que acontece diariamente as 17h, todas as novas PTs e as PTs
revalidadas (servigos em vigor, como as PTs genéricas, as PTs de manutencao
renovadas e as PTs gerais) sdo distribuidas geograficamente em um quadro
conflitante (figura 3.10), preparado pelo safety advisor, para analisar o risco de
simultaneidade entre elas. Com base neste quadro e no contexto da planta, os
coordenadores de producao e de manutencgao, os supervisores de manutencao e de
producdo, o chefe de seguranca, o safety advisor e o gerente da plataforma

decidem as PTs que serao programadas para o dia seguinte.

Ao final da reunido, as novas PTs programadas e as suas respectivas analises de risco
sao assinadas como confirmagao dos servicos que irdo para a liberacao. Ja as PTs
renovadas, que entraram na programacao, sao assinadas pelo gerente da plataforma

para depois serem assinadas na etapa de liberagao.

No dia da execugao, as PTs em papel programadas sdo liberadas para a execugao.
A etapa de liberacao é marcada pelas assinaturas dos responsaveis pela PT e pelo
dialogo de seguranca, e considera o preenchimento do documento Toolbox Talk. Sem
o uso de sistema de informacao, este processo dispensa a etapa de emissao e exige

que todos os campos da PT e as analises sejam preenchidos manualmente.
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Figura 3.10: Quadro conflitante preparada para a reuniao de simultaneidade na P-C.
Fonte: Relatério da organizacao do trabalho das replicantes do pré-sal (Duarte et
al., 2015)

A liberacdo da PT pode ser solicitada por qualquer representante da area
executante a qualquer momento. Em geral, no inicio do turno, os supervisores de
manuten¢ao recolhem todas as assinaturas dos responsaveis das PTs antes do
didlogo de seguranca. De tal maneira, ao final deste didlogo, as permissoes
programadas estao liberadas, necessitando apenas que o Toolbox Talk seja assinado
e anexado a cada PT. Salvo no caso de servicos fora de programagcao, nos quais o
técnico de manutencao recolhe pessoalmente as assinaturas para a liberagao, por

nao ter a PT preparada antes do didlogo de seguranca.

A PT é avaliada e liberada por diferentes responsdveis na sala anexa a sala de

controle na seguinte ordem:

1. o técnico de segurancga preenche o campo de teste de gés inicial da area;

2. o supervisor de producgao discute com a equipe executante a maneira em
que sera executada a PT e preenche o certificado de isolamento quando seja
necessario para o servico, exceto no caso de isolamento elétrico, no qual o

responsavel serd um eletricista;

3. o operador da sala de controle analisa a PT, solicita os isolamentos

necessarios aos operadores de area e monitora a realizacao em campo;

4. o safety advisor (coordenador de permissao), como ultimo assinante, verifica
se: (i) todos os campos da permissdo foram preenchidos, (i) o servigo nao

afetard a operacao de outro equipamento ou outras permissoes para trabalho,
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(iii) a sala de controle foi notificada, (iv) os isolamentos necesséarios foram
feitos, e (v) o teste inicial de gés realizado e a permissao ainda estao validas,

isto é, dentro do prazo maximo permitido de renovacao (seis dias).

Também sao liberadas as PTs renovadas dos servigos de manutengdo em vigor, as
PTs gerais e as PTs genéricas. Para renovar, a PT é assinada novamente: pelo
safety advisor que verifica se a PT pode ser renovada ou precisa ser preparada
novamente; pelo supervisor de produgao por ser o responsavel por todas as
PTs; pelo operador da sala de controle devido as inibi¢oes e os isolamentos
necessarios; pelo técnico de segurancga, responsavel pelo teste de gas inicial; e pelo
supervisor da equipe de manutengao (ou, no caso, o executante), responsavel

pelo tratamento em campo.

Ao final das assinaturas, as PTs liberadas sao fixadas no quadro de PTs localizado
na sala anexa a sala de controle, a fim de permitir que qualquer ator visualize os
trabalhos em acao. Nesta sala, é conservada também uma via da PT liberada, sob
a responsabilidade do supervisor de producao, para que todos possam acessar a

permissao sem necessidade de ir a campo, e para controle na quitagao das PTs no
final do dia.

Posto de trabalho do
Safety advisor para
liberagdo das PTs

Posto de trabalho do
supervisor de produgdo

Figura 3.11: Sala anexa a sala de controle na P-C.
Fonte: fotografia realizada em campo pela autora; Relatorio de organizagao do
trabalho das replicantes do pré-sal (Duarte et.al, 2015)

Antes da execucao, ocorre um outro dialogo sobre o trabalho entre o supervisor
da manutencao e os executantes. Nele, o supervisor orienta os executantes quanto
aos riscos, as precaugoes e o trabalho no campo; além disso, ele entrega a ordem
de manutencao e os materiais definidos na PT. Este didlogo permite ao executante

identificar as expectativas sobre o trabalho.

69



O operador de producao, que se encontra permanentemente na planta, realiza as
inibigoes e os isolamentos solicitados pelo operador da sala de controle durante a
liberagao das PTs. Durante o preparo do campo, os executantes acompanham as

acoes e identificam os riscos.

Durante a execug¢ao de um trabalho, as rondas de monitoramento das atividades
garantem a seguranca deste processo. Participam do monitoramento e do
acompanhamento das execugoes alguns operadores de area, a equipe de seguranca

e o supervisor de manutencao.

O monitoramento é complementar & etapa de liberacao da PT. A permissao, por
ser interdisciplinar, serve a diferentes frentes de trabalho, o que amplifica o campo
de atuacao desta autorizagao para a intervencdo em um equipamento. Com isso, o
monitoramento certifica regularmente que todos os riscos foram contemplados e as

precaugoes foram tomadas, sobretudo quando ha mudancas no trabalho.

Ao término do trabalho a bordo, a area de intervencao deve ser deixada em
condicoes limpas e seguras. Em campo, cabe aos executantes retirar os materiais e
as ferramentas utilizadas. No documento de PT, o trabalho finalizado e as
condicoes da planta devem ser atestados pelo supervisor de producao e pelo safety

advisor na entrega da permissao em papel. Por fim, a PT é arquivada.

Diariamente, o supervisor de manutencao mapeia o andamento dos servicos junto
com os executantes para identificar os servicos que continuarao e aqueles que serao
encerrados. Antes das 17h (hordrio da reunido de simultaneidade), todas as PTs
devem ser entregues na sala anexa a sala de controle para serem levadas a reuniao
de simultaneidade, ja que a PT ¢é o principal instrumento para coordenar e programar

os trabalhos.

A partir da situacao de cada PT e com base na lista de manutencoes preventivas
sugeridas, os trabalhos emergenciais a bordo, e as condi¢bes de funcionamento e
producao da planta, o supervisor identifica as PTs que precisarao continuar e define
as PTs que serao elaboradas, para leva-las a reuniao de simultaneidade. Portanto, é
comum que entre 15h e 16h, os supervisores de manutencao se dediquem a analise

da carteira e a elaboragao das PTs.

Com base nas caracteristicas descritas e a divisdo das fungoes entre os atores, o
processo de PT manual feito a bordo, seguido na P-C, é representado na figura 3.12

e na figura 3.13.
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0O supervisor de manutencdo analisa o trabalho
e classifica o servico pelo risco de explosao

Alto risco Baixo risco

de explosio de explosdo

Elaboragdo da PT e da Avaliagao
de risco pelo supervisor de
manutencdo; e anexo das fichas
de isolamento e de
inibicao (a preencher)

E Programacdo da PT Selecao dos servicos que entrarao
T em carteira, por equipe de trabalho
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Analise da proposta da carteira de ser\rlgos

. e do risco snmultanledade entre as PTs PTs gerals

Servicos Servigos a
adiados executar

PTs genéricas

@f
oJ

O coordenador da producdo, o chefe de

o seguranca e o gerente da plataforma
assinam as novas PTs aptas para a

execucdo e suas analises de risco

S
PT
renovada

O técnico de seguranca preenche o campo de teste

Verificacdo do prazo de renovacao de gas inicial na drea; O supervisor de produgdo
daPTe assinatura da PT por: um preenche as fichas necessdrias de isolamento e de
responsdvel da drea executante; inibigdo, avalia e assina a PT;e o operador da sala de

o safety a_dvlsor; 0 supervisor controle assinam a PT e solicitam a execugdo em
da producao; e operador da sala campo das inibicdes e dos isolamentos; e o safety
de controle. advisor analisa os campos da PT, assina o documento

e salienta as precaucgdes a equipe executante.,

Figura 3.12: Processo de PT manual feito a bordo (Parte 1).
Fonte: elaborada pela autora
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! As PTs liberadas sdo assinaladas no mapa de PTs

Supervisor de
manutencao assina a
PT, informando a
renovacao do trabalho

!

O dialogo de seguranca é realizado; o Toolbox Talk
é preenchido e incluido nas PTs;

e as PTs liberadas sdo informadas e distribuidas aos

executantes e 0s servigos novos prepados

;

Dialogo sobre o trabalho a ser realizado entre
o supervisor de manutengdo e 0s executantes e
entrega dos materiais reservados na PT.

v

As inibicdes e os isolamentos sdo realizados e
etiquetados pelo operador de drea com apoio
da sala de controle e acompanhado do executante;
e as chaves sao guardadas na caixa de isolamento

!

Execucdo do servico no campo

}

Antes das 17h, os técnicos de manutencdo informam
aos supervisores sobre o andamento dos servigos

.

As PTs sdo devolvidas as17h para os supervisores
de manutencdo programar a carteira

Nao
concluida

Supervisor de manutencio
assina a PT, informando
que o trabalho
ndo esta completo

Supervisor de manutencao
assina a PT,confirmando
que o trabalho

foi concluido

®

O safety advisor
preenche o campo de
continuagdo da PT e

o namero do isolamento
(se houver)

O safety advisor
assina a PT e as chaves
de isolamento sdo
devolvidas.

PT

guardando

" PREVENTIVA: Supervisor |
atualiza o status do servicol
no sistema de entrada das |

O coordenador da area

responsavel assina se

houver reinstalagdo de
equipamento

|
| no sistema de entrada das
| _preventivas _ _

Cancelada

Supervisor de manutencao
assina a PT, informando o
encerramento e a sua
justificativa

!

O safety advisor
assina e data

| PREVENTIVA: Supervisor "I
atualiza o status do servigo
| no sistema de entrada das |

~—__Ppreventivas _ __ _°

| I PREVENTIVA: Supervisor 1
atualiza o status do servico

Figura 3.13: Processo de PT manual feito a bordo (Parte 2).
Fonte: elaborada pela autora
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No processo de PT manual feito a bordo, a partir do acompanhamento dos trabalhos
com PT, apresentados no Anexo 3, e das entrevistas com alguns atores deste processo

podem ser destacadas as seguintes caracteristicas:

o A renovagao da permissao para trabalho exime da necessidade da elaboracao
de uma nova PT em papel para trabalhos longos durante os proximos 6 dias.
A renovagdo das PTs é feita por turno com a aprovagdo do gerente da
plataforma, do safety advisor, do supervisor de manutengdo (ou de um
executante), do técnico de seguranca, do operador da sala de controle e do

supervisor de produgao.

o A funcao do supervisor de manutencao como executante a bordo revela a
importancia da sua participacao na tomada de decisao em campo e na solucao

de problemas complexos.

Neste processo, o supervisor de manutencao é responsavel por planejar as
PTs, preparar as andlises de risco dos servicos, participar da reunidao de
simultaneidade, monitorar os trabalhos da sua equipe e ainda executar

servigos mais complexos.

o A funcdo do operador de area, neste processo, se restringe a operar e a
monitorar a area da planta sob sua responsabilidade. Sendo assim, ele
apenas realiza as inibi¢oes e os isolamentos em campo a partir da solicitacao

do operador da sala de controle e acompanha os servicos a bordo.

o A responsabilidade pela area recai no supervisor de producao e no operador
da sala de controle. Sendo assim, os trabalhos com PT sao liberados por eles
que avaliam as condi¢Oes operacionais atuais, instruem a equipe executante e

assinam a PT autorizando o inicio do servico.

o A PT descreve o problema e nao as tarefas de trabalho. Isto permite o uso
compartilhado de uma mesma PT entre diferentes equipes para servir a um
propdésito. Além disso, este tipo de descricdo torna comum o planejamento
feito para uma manutenc¢ao principal e uma manutengdo complementar. Isso
também reduz o nimero de PTs abertas e o tempo dedicado a elaboragao e a

liberacao das PTs em papel.

o Os didlogos sobre o trabalho realizados na etapa de liberacao acontecem em
sala. Cada assinatura de um responsavel pela PT corresponde a um dialogo
entre este e um representante da equipe de execucdo. Além disso, os

supervisores avaliam e discutem o trabalho com os executantes.
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3.3 Plataformas com o processo de PT
informatizado com apoio da célula de

planejamento

No processo de PT informatizado com apoio da célula de planejamento, parte das
etapas é realizada em terra e outra parte a bordo. A célula é uma iniciativa de
integracao operacional que promove o apoio onshore as atividades realizadas na
plataforma. Seu objetivo é: “levar para terra qualquer atividade do processo de PT
considerada burocrdtica [refere-se a atividade administrativa], deizando as equipes
a bordo concentradas na operagao e na execugio dos servicos” [dito pelo lider da
célula da P-D]'.

Um dos projetistas da célula de planejamento da P-D também destacou que antes de
existir a célula havia muitas notas duplicadas, pois diferentes operadores de campo
abriam, no SIST 1, notas diferentes para tratar o mesmo problema. Assim, uma
nota era transformada em uma ordem de manutenciao para tratar o problema e
as outras notas para o mesmo problema ficavam abertas sem necessidade. Esse
problema foi reduzido com a célula, pois as notas sao avaliadas e unificadas antes

de se converterem em ordens de manutencao.

Para o estudo deste processo sao usadas duas situacgoes de referéncia: a Plataforma
D (P-D) e a Plataforma E (P-E). Face as diferengas observadas na liberagao da PT a
bordo e na estrutura da célula de planejamento, serao apresentadas individualmente
as caracteristicas operacionais de cada situacao e destacadas as suas diferencas na

descricao do processo .

Ambas as plataformas tem pouco tempo de operacao, porém, o processo de PT
informatizado com célula de planejamento foi introduzido em periodos diferentes.
Na P-D houve uma transi¢ao entre o processo de PT informatizado feito a bordo
para o processo de PT informatizado com apoio da célula de planejamento, o que
fez ele herdar algumas funcoes e atividades do processo antigo. Enquanto isso, na
P-E, desde o inicio da operacgao pela Empresa 1, ela opera com processo de PT com

célula, o que permitiu modelar algumas etapas.

0Esse discurso foi reforcado pelas verbalizacdes de outras pessoas a bordo, ao se referir aos
motivos da transferéncia de parte do processo de PT para uma célula em terra.
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3.3.1 Plataforma D e a célula de planejamento instalada
em um sistema inicialmente com o processo de PT

informatizado feito a bordo

Na Bacia de Santos, a Plataforma D é precursora da célula de planejamento. Com
a maior estrutura metalica da Bacia e do tipo fixa, a P-D é responsavel por receber,

tratar e exportar toda a producao de gas do campo e das areas adjacentes.

Configurada inicialmente com o processo de PT informatizado feito a bordo, a
Plataforma D passou por diversas transformacgoes para adaptar ao processo com a
célula de planejamento. Em destaque, no novo processo, se intensificou a funcao de
controle e de planejamento dos sistemas de informacao (SIST 1 e SIST 2). As

principais transformagoes sao:

o a melhoria das ferramentas para a comunicacao onshore-offshore, incluindo o

apoio dos sistemas de informagcao SIST 1 e SIST 2;

e a criacao de uma equipe multidisciplinar, com vivéncia em campo e com
regéncia de um plano de rodizio entre a plataforma e a célula de

planejamento;

e a conducgao da reuniao de simultaneidade pela célula de planejamento com a
participagao de alguns membros da plataforma para discutir e definir a carteira

de servigos do préximo dia;

e a funcao do supervisor de manutencao a bordo passou de planejador das PTs

a de avaliador das PTs preparadas pela célula, antes de programa-las;

e a inclusao dos supervisores de producao e de manutencao como novos
assinantes da PT na etapa de liberagdo. Com a reducao da participacao dos
supervisores a bordo na elaboragao das PTs, a assinatura de liberagao é uma

maneira de visualizar e de avaliar os servigos que iniciarao;

e a matriz de isolamento e a inibicao de sensor — antes registradas em uma
planilha em papel e avisadas verbalmente ao operador — sao solicitadas pelos
sistemas de informacao (SIST 1 e SIST 2) e necessitam da aprovagao, no
minimo, do gerente da plataforma, podendo chegar ao gerente geral da Bacia,

dependendo dos riscos e das consequéncias a bordo;

e a criacao do documento Planejamento Técnico, preparado em campo pela
equipe executante, suporta o planejamento da PT feito na célula, fornecendo
o delineamento do servico. Este documento contém: a demanda identificada,

as tarefas de trabalho, as condi¢cbes do ambiente e os recursos.
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Na célula, o planejamento da PT é realizado por um conjunto de atores: operadores,
técnicos de manutencgao, técnico de seguranca, supervisor de manutengao, planejador
de materiais e planejador de manutengao, como mostra a figura 3.14. Cada um
possui atividades especificas no planejamento, as quais sdo condizentes com a sua

funcao na plataforma e o seu conhecimento técnico, como descrito a seguir:

Técnico de == Planejador de Técnico de Planejador de
l Operagiao [ESP“'aI'“a] Manutengéa} { Seguranga J { materiais J
Produgio — Mecanica

Elétrica

Facilidades

| | Instrumentagao
+ Automagao

il

[ i
1 Construgdo e |

= Montagem |

Figura 3.14: Composi¢ao da célula de planejamento da P-D.
Fonte: elaborada pela autora com base em informagoes de campo

« os planejadores especialistas (técnicos de manutencao) elaboram as permissoes
para trabalho da disciplina da qual sao executantes a bordo. Eles descrevem
a tarefa e o ambiente, definem os recursos, programam os servi¢os para as
proximas 48 horas e determinam quem serda o executante de cada servigo,
considerando a capacidade fisica dos técnicos a bordo e o conhecimento técnico

da equipe sobre os equipamentos.

« 0s técnicos de operagao (operadores de campo) verificam a disponibilidade dos
equipamentos criticos, realizam a analise de risco das P'Ts planejadas para a
area a qual representam (produgdo ou facilidades), definem os EPIs e solicitam,
pelo SIST 1, as inibigoes de sensores e, pelo SIST 2, a matriz de isolamento

dos servigos elétricos ou pressurizados;

e 0 técnico de seguranca propoe as medidas de controle para os servigos com alto
potencial de risco, com base nos riscos identificados na analise de risco (nivel

1) e nas permissoes similares realizadas em campo e registradas no SIST 2;
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e 0 lider responsavel pela célula — supervisor de manutencdo quando esta a
bordo — gerencia o envio dos recursos emergenciais ou extras para a execugao

dos servigos e define junto com a geréncia da plataforma a carteira de servigos;

» o0 planejador de materiais é uma func¢ao nova que apoia a gestao de compras
e a logistica dos materiais solicitados nas PTs. Ele precisa “lidar com um dos
problemas mais comuns no planejamento: a falta de material para a execucao
dos servigos. A falta estd associada ao longo processo de compras (de 3 a /
meses) (...) e se nao houwver material, o servigo fica impedido de ser

executado”.

e 0o planejador de manutencao — substituto do planejador integrado, no processo
informatizado feito a bordo — conduz a reuniao de simultaneidade, ajusta a

"1l o cadastra

programagcao da carteira, planeja os servicos “extra-disciplinares
no SIST 1 todos os Planejamentos Técnicos enviados pela plataforma para

auxiliar os tratamentos.

A célula também conta com algumas ferramentas de apoio ao planejamento: um
canal de radio para o contato com a plataforma e atualizacdo das agoes a bordo e
um simulador da planta em 3D para a andlise de risco e visualizagao da disposi¢ao

dos equipamentos na planta (figura 3.15).

Figura 3.15: Planta de vista de linha producao da P-D
Fonte: Ilustragao da plataforma, desenho em 3D

Chama-se de trabalhos extra-disciplinares aqueles que ndo se caracterizam de uma das
especialidades da manutencao principal ou complementar, como por exemplo, os trabalhos de
mergulho e de inspegao de tanques.

7



A bordo da Plataforma D, as principais equipes sao: a producao, a embarcacao, a
manutencao, a hotelaria e o apoio, como mostra o organograma na figura 3.16. Essas
equipes representam 130 pessoas, sendo a maioria da equipe de manutenc¢ao, mesmo
com a transferéncia de parte do processo de PT para terra. A tabela 3.6 mostra a

distribuicao de POB (people on board) das equipes de manutengao, de producao e

de seguranca.

Legenda

I:/ Equipe de produgdo
Equipes de manutengdo

E‘ Equipe de Manutengio
complementar

Equipe de hotelaria

D Equipe de apoio

Gerente da
Plataforma

Radio Operador

Hotelaria —

enfermagem
Mestre de
Cabotagem

Manutengdo
Complementar =
(obras)

Técnico de
seguranga

Coordenador
de Produgdo

|

Supervisor de

Coordenador de
Manutencgao

1
Supervisor de

Produgdo . Supervisor de Supervisor de ey
Supridor Movimentacdo Mecanica Mcletiicalely
de Cargas instrumentacdo
| | Operadores
de produgdo Técnico de Técnico de
- Manutengao — Manutencgdo
Operador da mecénica elétrica
— salade
controle N
S—— Operador de I\;ecmtm de
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aboratério
| Operador de
Facilidades

Figura 3.16: Composicao das equipes a bordo da P-D.
Fonte: elaborada pela autora com base nas informacoes de campo

A equipe de manutencao da P-D é composta pela manutencao principal e pela
manutenc¢ao complementar. Também participam desta equipe o supridor e a equipe

de movimentacao de carga.

A equipe de manutencao principal dedica-se as atividades das especialidades de
mecanica, elétrica, instrumentacao e automacgao. Ela é formada por duas equipes:
uma de técnicos de manutencao em elétrica, em instrumentacao e em automacao e
de operadores de facilidades (F1, F2 e F3), subordinada ao SUEIN (Supervisor de
Elétrica e Instrumentagdo); e uma outra de técnicos de manuten¢ao em mecanica e de

operadores nao-facilidades (F4), subordinada ao SUMEC (Supervisor de Mecénica).
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Tabela 3.6: POB das equipes de manutencao, produgao e seguranga na P-D

Fonte: elaborada pela autora com base nas informacoes de campo

Equipe | bia  [noiTE

MANUTENGAO 51

Coordenador da manutencdo

Supridores

Fiscal da ISUP
Encarregado de montagem de andaime

Montadores de andaime
Encarregado de caldeiraria

Caldeireiros
Encarregado de pintura
Pintores

Supervisor de mecanica
Técnico de manutengdo em mecanica
Operador de n3o-facilidade (F4)

Supervisor de instrumentacdo e elétrica
Técnico de manutengdo em elétrica
Técnico de automagdo
Técnico de manuteng¢do em instrumentacao
Operador de facilidade (F1, F2, F3)

PRODUGCAO

Coordenador de producdo

Supervisor de producgdo
Operador de produgdo
Operador da sala de controle
Técnico de laboratério

SEGURANCA 3

Técnico de seguranga 3 0
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Os operadores de facilidade tem a fun¢ao de operar e manter os equipamentos de
utilidades elétricas e nao-elétricas!?.  Além disso, esses operadores ajudam no

Planejamento Técnico e na elaboragao das PTs emergenciais.

Esses operadores, divididos por areas de trabalho, nao trabalham sob esquema de
rodizio entre as areas. Eles sao, portanto, especialistas dos moédulos de producao

dos quais sao responsaveis. A divisao do trabalho estrutura-se da seguinte forma:

o F'1: operador da sala de controle.

o F2: facilidade elétrica (geracao e distribuigdo de energia, e sistema de dgua

quente).

o F3: facilidade elétrica e nao—elétrica (geragdo de emergéncia auxiliar,

distribuicao de energia, sistema de ar condicionado e dgua potavel).

o F4: facilidade nao-elétrica (sistema de diesel, capacitacao de dgua do mar para

refrigeragao, sistema de combate a incéndio e sistema de ar comprimido).

A equipe de manutencao principal — incluindo os operadores de facilidades — trabalha

sob o regime de turno (das 7h as 19h e das 19h as 7h). A noite, essa equipe é reduzida

12Responsaveis por operar os sistemas de geracdo e distribuicio de energia, de 4gua quente, de
ar condicionado, de agua potdvel, de diesel, de capitacdo de dgua do mar para refrigeragao e de
combate a incéndio.
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e nao precisa se dedicar ao planejamento das PTs. Por isso, os supervisores de
manutencao do turno da noite apoiam os técnicos de manutengao na execugao dos

Servicos.

Na manutencao complementar concentram-se os trabalhos de obra, de montagem
de andaime, de pintura e de caldeiraria. Essa equipe, por atuar em atividades

especificas de construcao e montagem, trabalha somente no turno diurno.

Os trabalhos de manutencao complementar sao executados por empresas terceiras.
Em vista disso, hd um fiscal da Plataforma D e trés encarregados — representantes
das empresas terceiras — que apoiam o planejamento da PT feita pela célula, a

coordenacao dos trabalhos e a execugao em campo.

Em ambas as equipes de manutencao — principal e complementar — a definicao da
equipe que participara de um trabalho acontece no planejamento da permissao, seja
ela feita pela célula de planejamento, ou pelo supervisor de manutencao, em uma
emergéncia. Entretanto, por via de regras, para os trabalhos elétricos, de montagem
de andaime, de pintura ou com levantamento de peso é considerado o minimo de

dois executantes, devido aos riscos envolvidos e a carga de trabalho.

Nesta plataforma, nao existe uma equipe dedicada as turbo-maquinas (TBM). Fica
a cargo da equipe de manutengdo principal (mecénica, elétrica e instrumentagao)
tratar as manutencoes corretivas e preventivas nestes equipamentos. Dessa forma, o
fabricante da TBM ¢é acionado apenas quando refere-se um problema especifico nas

turbo-maquinas que a equipe a bordo nao conseguiu resolver.

A equipe de produgao é formada pelo supervisor de producao, pelos operadores de
campo e pelo operador da sala de controle. A bordo, cada operador de campo se
responsabiliza por uma area e nao hé rodizio entre eles. Sendo assim, ele é um
especialista da area que opera e monitora. As areas sob a supervisao da producgao

Sao:

o P1: operador da sala de controle.

o P2: os sistemas de coleta (recebedor e lancamento de pig), de separacao
principal (6leo condensado, gas e Mono Etileno Glicol - MEG), de injecao de
MEG e do separador de teste de producao e de Hidraulica.

e P3: o tratamento de gas e de condensado, os sistemas de regeneracao de TEG
(Tri Etileno Glicol), de injegdo quimica, de gds combustivel (alimentador da

turbina e do forno) e de compreensao de gas (para langamento dos pigs).

« P4: o sistema de regeneracao de Mono Etileno Glicol (MEG).
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Na Plataforma D, o operador da sala de controle monitora e controla a planta de
producao em terra. A sala de controle remota é parte do projeto de integragao

operacional que trouxe mudancas no trabalho.

Com a sala remota, o operador tem a vantagem de antecipar agdes na planta para
resolver os efeitos de um problema na producao das outras plataformas conectadas
na mesma Bacia. Isso acontece, pois a sala de controle remota é dividida com
outros operadores (da sala de controle) de outras plataformas. Além disso, em
terra, o operador consegue analisar o processo e as emergéncias utilizando outras

informacoes de referéncia.

Porém, com o afastamento do operador da sala de controle da plataforma, os
isolamentos e as inibi¢cdes de sensores passaram a requerer a solicitacao no SIST 1,
a citagdo no SIST 2 e a aprovagdo gerencial do pedido de inibicao ou de
isolamento. Além disso, o supervisor de producao a bordo assumiu a funcao de
operador substituto da sala de controle na planta. Dessa maneira, em emergéncia
ou em problemas de conexao do sistema, o supervisor pode controlar e operar a

planta a bordo.

Na P-D, existe uma sala de apoio compartilhada entre os operadores e os
supervisores de manutencao (figura 3.17), a qual mantém juntos o responsavel da
area e o responsavel da execugdo do processo de PT. O layout da Plataforma D
aproxima os supervisores, os operadores e os técnicos de manutengdo, o que
favorece a comunicagao sobre os problemas de campo, o delineamento do servico e
a liberacao das PTs. Como resumiu um dos técnicos de manutengao a bordo:

“tudo acontece por aqui”.

OPERADORES

SUPERVISORES

Figura 3.17: Sala compartilhada do supervisor de manuten¢do e com os operadores
de facilidades da P-D.
Fonte: fotografia realizada em campo pela autora.
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3.3.2 Plataforma E e a célula de planejamento inaugurada

no inicio da operacgao

Na Bacia do Espirito Santo, a Plataforma FE se destaca por adotar a célula de
planejamento e por trabalhar com um nimero reduzido de efetivos a bordo,
comparado com o padrao praticado pela Empresa 1 em outras unidades. A
Plataforma FE é uma unidade FPSO de producao de éleo e gas. O 6leo produzido,
considerado pesado e viscoso, tem grande contribuicao na producao desta bacia.
Ja a metade do gas é consumido na geragdo de energia e na injegdo de gds lift no

processo (gas circulante).

A Plataforma E iniciou sua operacao com uma equipe da Empresa 2 responsavel
pelo projeto. Apds um ano e seis meses em fase de transicdo (transferéncia de
conhecimento), a P-E passou a ser operada pela Empresa 1. Ao assumir a
operacao, a Empresa 1 propds a introducdo da célula de planejamento como
iniciativa de integracdo operacional. Além disso, existem algumas caracteristicas
da planta herdada da Empresa 2 que a diferenciam de outras unidades

operacionais.

Na planta de produgao da Plataforma E existe um tanque de separagao (settling
tank) (figura 3.18), localizado logo apds a separacao do gés, que oferece estabilidade
no processo de separacao do 6leo e da agua. O tanque mantém a mistura em

decantagao por 4 horas antes de ir para a planta de tratamento.

Settling Tank

Figura 3.18: Planta de Producao da P-E
Fonte: Relatério da organizacao do trabalho das replicantes do pré-sal (Duarte et
al., 2014)
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Além disso, as atividades na area s@o mais manuais se comparadas com outras
plataformas da Empresa 1. O nivel de automacao da planta é baixo em relacao a
projetos anteriores (1/3 da automacio de outras plataformas - cerca de 5000 1/O
— Input/Output, enquanto em outras chega a 15000 I/0). Isso implica uma menor
demanda de manutencao, uma menor quantidade de sensores de fogo e gas em relagao
a outros projetos, fato que diminui os shutdowns, e a existéncia de um unico trem
de producgao, isto é, menos equipamentos e uma planta com facilidade de acesso aos

eles.

A célula de planejamento da P-E é composta por uma equipe multidisciplinar com
experiéncia em campo. Esta equipe é formada por técnicos de manutencao,
operadores, programadores, técnico de seguranca, coordenador de manutencao e
planejador de logistica, além de receber o apoio de planejadores de materiais, como
mostra o organograma na figura 3.19. Cada ator possui uma funcao no

planejamento das PTs:

COORDENADOR
..... DE
PLANEJAMENTO
INTEGRADO

| | | I\ ’ !
1 ]
i 1 1
Técnico de Planejador Planejador Técnico de ! . 1
‘ Operagao J {Especllalista {de Logistica Programador ‘ Seguranga | PIE;;llengir de i
1 “ = ]
1 1
Mecénica e : Assistente de i i
H  Produgdo ‘{ Praca de L{ PO%/aMP?lEenal planejamento ! H
méquinas da permissao H I— Compras rapidas i

1
no SIST2 APOIOA | !
D, e 3 L
Manutengzo Elétrica CELULA : H
| | Mecanica e Programador ! ’
Praca de (nivelamento) 1 Materiais de [
Méaquinas _ i | turbomaquina [
Instrumentagao 1 [
i —
1 '
M Embarcagéo B 1 y
Construgao e 1 Materiais da P-E Il
Montagem } | | associados a [
R — i Ordem de h
(1 P 1 2 H
i L | r w ! Manutengao L
- Turbomaquinas! | i L | — '
y P Turboméaquinas ! I
———————————— H ! 1

Figura 3.19: Célula de planejamento da P-E
Fonte: elaborada pela autora com base em informagoes de campo

Os planejadores especialistas (técnicos de manutengao) sao responsaveis por
definir as notas de servigo que irdo para execucao, planejar o trabalho e os
recursos e definir o HH (homem hora) necessério. Em destaque, o planejador
especialista em elétrica exerce também a funcao de operador, ele realiza a
triagem das notas vidveis para execucao e a andlise de risco de nivel 1 na

permissao.
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O técnico de operagdo (operador de area) analisa as notas de servico que
descrevem as demandas (triagem), avalia as condigbes operacionais para a
execucao dos servigos e prepara a matriz de isolamento, a solicitacao de

inibi¢do, a andlise ambiental e a andlise de risco de nivel 1 (ARN-1).

e O técnico de seguranca realiza uma “pré-andlise” dos servicos identificados
com alto potencial de risco. Ele é o responsavel por propor as medidas de

controle para o trabalho (andlise de risco de nivel 2, ARN-2).

e Os programadores transcrevem as ordens de manutencao do SIST 1 em
permissoes para trabalho no SIST 2. Além disso, eles realizam o nivelamento
das horas de trabalho disponiveis pela equipe e as permissoes sugeridas para

a programacao.

« O planejador de logistica controla o POB (people on board) da plataforma,

incluindo os embarques e desembarques, e a entrega dos materiais solicitados.

e Os planejadores de materiais sdo responsaveis pela gestdao das compras e pela
logistica dos materiais. Eles garantem que os materiais sairdao do centro de

armazenamento e serao encaminhados a plataforma.

e O coordenador de planejamento integrado é o representante da célula de
planejamento nas reunides gerenciais sobre a plataforma. Ele também
trabalha com a interface entre as &areas de servicos e as oficinas de

manutengao (reparos feitos em terra).

« O 4° COMAN (Coordenador de Manutengao) tém a funcao de cuidar do
planejamento a nivel tatico. Ele prioriza as PTs que entram na carteira;
gerencia os servigos em planejamento, sobretudo aqueles que estao no escopo
da plataforma e que dependem de outra geréncia; negocia com as empresas
terceiras os trabalhos especializados; intervém na programacao e no
remanejamento dos voos; e, participa do planejamento dos trabalhos mais

complexos.

A bordo da Plataforma E, as equipes fixas sdo: producao, embarcagdo, manutencao,
hotelaria e a equipe de apoio como o planejador integrado, o radio operador, o técnico
de enfermagem e o técnico de seguranca. Essas equipes ocupam o méximo de 92
vagas e um minimo de 85 e trabalham sob regime de turno (das 7h as 19h e das
19h as 7h). A diferenga para o POB méximo (110 pessoas) sao vagas destinadas
as equipes que realizam servigos especiais e eventuais na plataforma, tais como:

inspecao com mergulho, inspecao de tanque e limpeza industrial.
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A tabela 3.7 mostra a distribuicado do POB entre as equipes de manutencao,
producao e seguranca. Vale ressaltar que os pintores e os montadores de andaimes,
participantes do quadro fixo da plataforma, ndo foram considerados nesta tabela,
pois formam parte da equipe de embarcacdo. No total, sdo 6 pintores e 2

montadores de andaimes.

Tabela 3.7: POB das equipes de manutencao, produgao e segurancga na P-E

Fonte: elaborada pela autora com base nas informacoes de campo

Equipe | biA  [NOITE

MANUTENGAO 32
Coordenador da manuteng¢do 1 0
Supridores 2 0
Planejador integrado 1 0
Supervisor de mecanica 1 1
Técnico de manutengdo em mecanica 2 2
Técnico de manutengdo de praga de maquing 4 3
Técnico de automagdo 1 1
Técnico de turbomagquina 1 1
Supervisor de instrumentacdo e elétrica 1 1
Técnico de manutencdo em elétrica 2 2
Técnico de instrumentacdo turbomaquina 1 0
Técnico de manutengdo em instrumentagdo 2 2

PRODUGCAO 14

Coordenador de produgdo 1 0
Supervisor de produgao 1 1
Operador de produgao 3 3
Operador da sala de controle 1 1
Técnico de laboratodrio 1 1
Técnico de monitoramento da bomba
, 1 0
centrifuda submersa
SEGURANCA 3
Técnico de seguranca 2 1

A equipe de manutencao dedica-se a manutencao principal. Ela é composta por duas
equipes, a primeira dedicada a instrumentacao, operacao elétrica, instrumentacao de
turboméquinas — subordinada ao SUEIN (Supervisor de Elétrica e Instrumentagao);
e a segunda inclui mecanica, mecanica de praca de méaquina, automagao e técnico
de turbomdquina - subordinada ao SUMEC (Supervisor de Mecanica). Ambos os
supervisores respondem diretamente ao COMAN. Também compoem a equipe de

manutengao, o planejador integrado (PI) e os supridores.

O SUEIN e o SUMEC dedicam parte do seu tempo a atividade de gestao. De acordo
com eles, estima-se que 70% do tempo seja gasto em trabalhos administrativos e os
outros 30% no acompanhamento dos servigos a bordo. Ainda que essa proporc¢ao
beneficie o trabalho administrativo, transferir parte do processo de permissao para

trabalho para terra aumentou o tempo disponivel para o trabalho em campo.
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Dentro da equipe de manutencao, alguns técnicos sao responsaveis pela manutengao
e pela operacao dos equipamentos que lhes correspondem. Os técnicos de mecanica
da praca de maquinas sao os responsaveis pela operacao e manutencao das caldeiras
e dos sistemas de facilidade nao elétrica da plataforma (sistema de diesel, sistema
de ar comprimido, agua de resfriamento, operagao da turbina da bomba de carga e
sistema de VAC). Da mesma forma, nas turboméquinas existe, ainda, um técnico
de instrumentacgao responsavel por resolver problemas das TBMs, ele é conhecido

como operador de troubleshoot.

A equipe de producgao divide seus operadores de acordo com a area de atuagao
de cada um na planta de produgao, sendo: P1 (operador da sala de controle), P2
(operador da planta de 6leo e dgua), P3 (operador da planta de produgao de gas),
P4 (operador da planta de inje¢do de dgua, incluindo o processo de resfriamento
e aquecimento de dgua), e P5, cuja fungdo é varidvel, ja que supre a quem esteja

ausente (chamado de operador “tira-férias”).

De acordo com o coordenador de producao, “na pratica, todos os operadores de
produgao fazem tudo”. Na plataforma, existe um rodizio dos operadores nas fungoes
de P1 a P5, de modo que todos podem operar as diferentes areas de producao da

unidade.

Esses operadores (P1 a P5) estdo subordinados ao supervisor de produgao
(SUPROD). Também respondem a equipe de producdo, o técnico de

monitoramento de bomba centrifuga submersa (BCS) e a equipe do laboratério.

Na area externa, nao hé abrigo para os operadores de area. Para os gestores, “ local
do operador é no campo, junto aos equipamentos”. No entanto, os operadores de
campo se ressentem de local ou abrigo para poderem se encontrar entre as manobras

e as inspegoes diarias.

De acordo com informagoes a bordo, em outras plataformas, o trabalho dos
operadores de campo é muito impactado pelo processo de PT. As atividades de
elaboragao da andlise de risco de nivel 1 (ARN-1), matriz de isolamento e inibigao,
de emissao e de liberacao das PTs tomam tempo de trabalho de campo dos
operadores. Além disso, como o nivel de automacao da planta é baixo e muitas
manobras demandam abertura e fechamento de valvulas manualmente, o operador

precisa estar presente em campo.

Para substituir a funcao do operador no processo de PT, a célula planeja as
permissoes para trabalho, j& o planejador integrado (PI), a bordo, emite as PTs. O
PI assume a bordo o papel de interlocutor entre a célula e a plataforma, além de

emitir as P'Ts, ele apoia o planejamento onshore-offshore.
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Também trabalham a bordo os operadores da sala de controle. Ao lado da sala
dos supervisores, o operador da sala monitora e controla a planta de producao e
instrui os operadores de area. Para a mudanca de turno, entre os operadores da sala
de controle, é utilizado como apoio um formulério preenchido manualmente, onde
sao registrados os status dos equipamentos e os eventos ocorridos. SO realizam a

passagem de servico com registro de dados no final do embarque.

O supervisor de producao é responsavel por todos os trabalhos com PT que
acontecem na planta de producao. Desta forma, para gerenciar as PTs liberadas, o
supervisor de producao coloca no quadro da PT a localizacao das P'Ts liberadas, e
ao seu lado, mantém uma copia dessas permissoes. Este quadro ajuda a visualizar

as PTs que estao sendo realizadas nas areas da producao.

r
-
[]
"
]

Figura 3.20: Quadro com a localizagao das PTs.
Fonte: fotografia realizada em campo pela autora.

Outra ferramenta de controle ¢é a caixa com chaves. Ela é usada para assegurar que
os isolamentos dos equipamentos elétricos e pressurizados sejam retirados apenas se
todas as chaves dos responsaveis pela PT estdo colocadas na caixa. Essa caixa foi
herdada pela Empresa 2 responsavel pelo projeto e ela serve como autorizagao para

os isolamentos feitos a bordo.
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Figura 3.21: Caixa com chaves usadas para isolamentos.
Fonte: Relatério da organizacao do trabalho das replicantes do pré-sal (Duarte et
al., 2014)

Ainda que a transferéncia de parte do processo tenha reduzido as atividades a
bordo, principalmente aquelas designadas aos supervisores, operadores e técnico de
seguranca, os técnicos de manutencao ainda investem muito tempo em recolher as
assinaturas a bordo antes do inicio de uma atividade. Além disso, segundo o PI,
80% das PTs elaboradas em terra ainda precisam corre¢oes que sao realizadas a

bordo, o que aumenta a quantidade de trabalho.
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O funcionamento do processo de PT com célula de

planejamento onshore

Para descrever o funcionamento do processo de PT com célula de planejamento

foram acompanhados alguns servicos na Plataforma D e na Plataforma E:

Tabela 3.8: PTs acompanhadas na Plataforma D e Plataforma E

Plataforma PT
Descricao Disciplina Executante Interacoes
PT 8
Manutengao corretiva de Caldeiraria Caldeireiro Operador de facilidades e
P-D substituicdo dos parafusos técnico de seguranca
estojos da valvula de
seguranca e de alivio
(PSV)
PT 9
Manutenc¢ao preventiva de Montagem de Montador de Operador de facilidades,
2000 horas no andaime andaime técnico de seguranca,
turbogerador (GE) com técnico de manutencéo
uso de megoémetro em elétrica, encarregado
de montagem de andaime
PT 10
Abertura do flange cego e | _ Caldeiraria ¢  Caldeireiro e Operador, técnico de
manutencido corretiva nos | instrumentagao | instrumentista seguranca, encarregado
transmissores e da caldeiraria
indicadores de nivel (LITs)
por defasagem
P-E PT 11
Instalacdo da caixa de Elétrica Técnico de Supervisor de produgao,
juncao do jub-27 por uma elétrica supervisor de
empresa terceira com instrumentacao e elétrica,
apoio da equipe de elétrica técnico especialista
terceiro.

Nas duas situagoes de referéncia estudadas (P-D e P-E) existem similaridades nos

processos de PT praticados devido a introducao da célula de planejamento como

apoio onshore a plataforma. As diferencas existentes entre elas estao caracterizadas

na tabela 3.9 e serdo destacadas ao longo da descricao do processo.
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Tabela 3.9: Diferencas no processo de PT informatizado com célula de planejamento

Fonte: elaborada pela autora com base nos processos estudados

P-D P-E
Planejamento da carteira diaria Planejamento da carteira semanal
Planejador especialista define a equipe [Supervisor de manutengdo a bordo
executante define a equipe executante

O programador transcreve algumas
informagdes da ordem de manutengdo
para a permissdo para trabalho

O planejador de materiais pertence a |O planejador de materiais presta
equipe da célula apenas um apoio a célula

O PI que emite as PTs a bordo um dia
A PT é emitida pelo operador de drea |antes da execugdo e faz o papel de

no dia da execugdo interlocutor entre a plataforma e a
célula de planejamento

O planejador especialista elabora a PT
com base na ordem de manutengao

Inicialmente, as demandas sao cadastradas como notas de servigo no SIST 1 para
divulgar a necessidade de novos trabalhos em campo. Para trata-las, essas notas
sao analisadas e transformadas em ordens de manutencao pelo responsavel da area

de execucao.

As demandas podem ser de trés tipos: preventiva, corretiva ou corretiva emergencial.

Para cada tipo, existe uma forma de planejar e programar o trabalho:

o A preventiva é uma ordem de manutencdo cadastrada automaticamente no
SIST 1 por ser oriunda de um plano de manutencdo desenhado para o
equipamento. Esta ordem contém informacgoes pré-definidas das etapas de

trabalho, dos recursos, das anédlises (de risco e ambiental) e das precaugdes.

o A corretiva emergencial se origina de um problema identificado e anunciado
por um membro da plataforma, esta é cadastrada pelo supervisor responsavel
pela execugdo como nota de servico. Em seguida, a nota ¢é transformada
numa ordem de manutencao para indicar que o trabalho sera executado,
complementando-a com as etapas de trabalho que serao necessarias e as

caracteristicas dos recursos, para que estes sejam reservados.

e A corretiva nao-emergencial é uma demanda cadastrada como nota de
servico & qual se anexa o Planejamento Técnico'®. Na célula, a nota é
avaliada e transformada em ordem de manutencao para que seja possivel
planejar o trabalho. Nesta ordem, o planejador acrescenta as etapas de

trabalho e os recursos necessarios.

BDocumento de apoio ao planejamento com informacoes do equipamento, dos riscos, do local e
dos recursos necessarios.
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Neste processo, as demandas preventivas e corretivas nao-emergenciais sao
planejadas e programadas pela célula de planejamento em terra, enquanto as
demandas emergenciais sao planejadas pelo supervisor de manutencao a bordo e
tem todo o seu processo conduzido sem o suporte da célula. Isto porque uma
emergéncia necessita de velocidade de resposta ao problema e, nestes casos, ha
dificuldade de descrever o trabalho e as condi¢oes da planta, que encontram-se

instaveis.

Apés a criacao da ordem de manutencdo, a permissao para trabalho para cada
etapa de trabalho é elaborada no SIST 2. As caracteristicas do trabalho definidas
na ordem de manuten¢ao previamente sao incluidas nas permissoes para trabalho.
Na célula da P-D, o planejador que elabora a PT transcreve ditas informacoes e, na

P-E, existem programadores dedicados a transcricao.

A permissao para trabalho é composta por: a descricao do trabalho, a analise de
risco e a proposta de medidas de controle. Para planejar o trabalho, os
planejadores da célula utilizam como base o plano de manutencao, para as
preventivas e, o Planejamento Técnico preenchido pela equipe a bordo, para as
corretivas; ja em campo, nas emergenciais, o supervisor de manutencao utiliza as

caracteristicas observadas no campo e o diagnostico prévio dado pelo executante.

A andlise de risco é feita pelo operador da éarea tanto na célula como na
plataforma. O operador define o potencial de risco do trabalho e o preparo
necessario no campo (inibi¢oes e matriz de isolamento) com base nas condigoes da
planta — retratadas no Planejamento Técnico ou observadas em campo — e no
funcionamento do equipamento. Para tal avaliacdo do servico, na célula, o técnico
de operagao (operador da célula) também utiliza o Piping and Instrument Diagram
(PID) (figura 3.22) e o simulador 3D para a identificar os equipamentos no médulo

da planta e os sensores que precisarao ser inibidos.

Na célula de planejamento, o operador realiza a anélise de risco de toda a area sob
a responsabilidade de sua equipe. Este operador, usualmente é um especialista a
bordo, nao atua em toda a planta, por isso, em alguns casos ¢ preciso contactar via
radio outros operadores para realizar a andlise de risco e definir os isolamentos e as
inibigoes.

As medidas de controle sdo propostas pelo técnico de seguranca para os servigos com
alto potencial de risco. Em campo, o contato com o executante e o local facilita a
identificacao das precaugoes. Na célula, entretanto, o técnico de seguranca usa como

base outras PTs de servigos similares para desenhar a proposta e o Planejamento
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Figura 3.22: Imagem detalhada de um moddulo de P-D pelo PID
Fonte: fotografia realizada pela autora do sistema PID.

Técnico que retrata a situagdo do campo no instante que foi identificada a demanda.
Como o ambiente offshore pode ter mudado desde a ultima andlise, as medidas de
controle propostas na célula precisam ser reavaliadas por um técnico de seguranca

a bordo.

“Aqui (na célula) é feito uma pré-andlise do servico, mas a andlise de
risco continua sendo ld em cima [referindo a plataforma, seja na hora da

liberagdo ou antes da emissao da PT.” (Técnico de seguranga da célula

da P-D)

A carteira de servigos é a principal entrega da célula de planejamento. Ela é
composta por uma lista de PTs — de manutencao preventiva e corretiva
nao-emergenciais — planejadas no SIST 2 cujos servigos sao considerados
prioritarios para execugdao. Como a célula ndo atende os imprevistos, sua carteira
reserva parte dos recursos da plataforma para atender as PTs emergenciais. Dessa
maneira, o apoio da célula a plataforma se restringe aos servigos previsiveis e aos

fatores controlaveis do processo de producao.

A “carteira proposta” pela célula é revisada pelo supervisor de manutencao a bordo
de cada equipe de manutencao, antes da programacao ser discutida na reuniao de
simultaneidade. Nessa revisao, os supervisores ajustam os detalhes dos servigos,
solicitam correcoes aos planejadores da célula e verificam a possibilidade de execugao

em funcao da situacao atual da planta.
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Na P-D, esta carteira é entregue diariamente a plataforma e os recursos humanos
sao definidos pelos planejadores da célula. Na P-E, a carteira de servigos é semanal,
sendo assim, as demandas sao analisadas com duas semanas de antecedéncia (S—2)
e 0s seus recursos humanos sao definidos pelo supervisor de manutencao um dia

antes da execucao.

A programacao diaria é feita a bordo e discutida na reunidao de simultaneidade.
Nesta reuniao, o risco de simultaneidade entre as PTs planejadas ¢ analisado e a
programacao das PTs para o dia seguinte é definida pela plataforma em conjunto
com a célula de planejamento (“carteira didria”). Essa reunido acontece a tarde
para se adequar ao horario de trabalho da célula. Por isso, nem sempre se consegue
antecipar entre as PTs em execucao aquelas que precisarao ser estendidas para o

proximo turno, consequentemente, a programagao é afetada.
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Servico / Etapa: [ 02168/2014 June — 2000

Tipo de PT: [Trabalho a Quente
Requisitante:
Empresa: POTENCIALENGENHARIASA |
Emitente: |
irea Emitente: [P2 |

Coemitente:

Area Coemitente:
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Imprimir | Fechar | ¢ T o

Figura 3.23: Tela do SIST 1 utilizada na anélise de simultaneidade dos servigos
programados
Fonte: fotografia realizada pela autora do SIST 1.

No dia da execugdao, os supervisores podem incluir PTs extras (demandas
emergenciais) na carteira, sem um planejamento prévio. Estas PTs extras estao
relacionadas a uma correcao imediata na planta ou ao cancelamento de uma PT

planejada.

Para o lider da célula da P-D, a maioria das PTs extras sdo “desejos [referindo a
vontade de quem o pede] e ndo necessidades, porque nao causam impactos a

sequranga, ao meio ambiente nem a producdao”. Dessa forma, algumas correc¢oes
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sdo tratadas como emergéncia sem de fato sé-lo, “a prioridade é o que estd em
campo, e nao os servicos que estio sendo planejados na terra. Ld [referindo-se a

célula em terra] nao se planejam urgéncias”.

A figura 3.24 apresenta os estagios do planejamento na Plataforma D, incluindo as
etapas de planejamento e execucao, mostrando como o planejamento da carteira
ocorre com dois dias de antecipacao (D—2). E a figura 3.25 mostra também os
estagios do planejamento prévios a execugao na Plataforma E, o qual inicia com

duas semanas de antecedéncia (S—2).

1 PT. -
s definidas na
PTs apresentadas e 9 .
. . | plataforma sem a
discutidas entre a

. . consulta a célula
célula e a plataforma

SERVICO
PLANEJADO PTEXTRA

SERVICOS ;
EXTRAS,
(Elaborados

pela plataforma)

Execucdo da Carteira

programada
Andlise da carteira
proposta com base nas
sodtes cperecionaie
programacao dos Reunido de
servigos pela célula
DEMANDAS 00 P Simultaniedade
+ Plano de
manutengao v v \4
preventiva .
+ Corretivas com d2 dl d
tratamento acima
ded8h
& I I I
Feito pela célula com apoio da plataforma Feito pela plataforma

Figura 3.24: Formacao da carteira da P-D e a execugao dos servigos.
Fonte: elaborada pela autora com base nas entrevistas na célula e a bordo

Em campo, todas as permissoes sao emitidas, liberadas e executadas. Entretanto, ja
a primeira etapa — emissao — ¢é diferente nas duas plataformas. Na P-D, somente no
dia da execucao, apés a solicitacao da equipe executante, o operador de area avalia
a permissao e a emite. Ja na P-E, um dia antes da execucao, logo apds a reuniao
de simultaneidade, o PI avalia e emite as PTs planejadas, organizando-as em um
escaninho por drea emitente (figura 3.26) para serem retiradas no dia seguinte pela

equipe executante.
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Figura 3.25: Formacao da carteira da P-E e a execucao dos servigos.
Fonte: elaborada pela autora com base nas entrevistas na célula e a bordo

Figura 3.26: Escaninho com as PTs emitidas por area emitente.
Fonte: fotografia realizada pela autora.
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No inicio do dia, as 7 horas, acontece o Didlogo Didrio de Seguranca (DDS) de cada
equipe. Nele, sao discutidos temas de seguranca referentes aos servigos programados

para o dia.

Logo apds, os técnicos de manutengao vao as oficinas a fim de identificar os servigos
programados (fixados em um quadro de PTs) e de verificar se existe algum material
separado para a execucao. Neste momento, se existir um servico emergencial, este
é informado pelo supervisor de manutencdo que também orienta a execucao. Os
técnicos de manutencgdo, que normalmente trabalham em dupla, se dividem para
separar o material e receber a PT emitida (seja ela emitida na hora pelo operador
de drea, como acontece na P-D; seja ela emitida no dia anterior pelo PI, na P-E).
Caso trate-se de uma PT extra, o gerente da plataforma deve aprovar a PT antes
de ser emitida no SIST 2.

A emissao das permissoes é feita, no minimo, em 3 vias: uma é colocada no local da
execugao, outra fica com o requisitante (supervisor de manutengdo ou encarregado
do servigo), e a terceira fica com o operador da area. A principal atividade na
emissao da PT ¢é verificar os detalhes do servico e a andlise de risco, confrontando a

PT planejada com a situagao de campo.

Assim como o executante, neste processo, o operador de area conhece os detalhes
da PT planejada pela célula no dia da execugao, quando ¢ solicitada a emissao da
PT (na P-D) ou na liberagdo da PT (na P-E). Dessa forma, as informagoes contidas
na PT sao fundamentais para que ele possa avaliar o trabalho, o contexto onde ele
sera realizado e as inibigoes e os isolamentos que precisam ser executados antes do

inicio do trabalho.

Existem casos que a PT planejada pela célula apresenta divergéncias com a
situacao de campo devido aos imprevistos do ambiente offshore. Nestes casos, cabe
ao responsavel pela emissao decidir o cancelamento da PT e seu (re)planejamento
na célula ou a emissdo da PT com restrigoes (incluir & mao novas informagoes,

desde que nao sejam alterados os responséaveis ou a descrigao do servigo).

Sendo assim, se houver um risco nao contemplado, a PT ¢é cancelada; e se
existirem informacgoes a mais (em excesso) na PT, ela é emitida com restri¢ao e
deve ser aprovada pelos supervisores de manutencao e de producado e pelo gerente

da plataforma.

A liberacao é complementar a emissao. A liberagao, neste processo, acontece em
duas fases: uma na sala e outra em campo. Com a PT emitida em maos, o técnico
de manutencao solicita, em sala, as assinaturas dos supervisores de manuten¢ao

e de producao na PT. As assinaturas garantem que os supervisores conhecem os
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trabalhos que iniciardo em campo, ja que eles nao participam do planejamento de
todas as PTs.

Em campo, o operador da area se reine com diferentes atores para a liberagao
da PT: os executantes, o técnico de seguranga, o encarregado (para trabalhos de
manutengao complementar) e ainda pode se reunir com o executante da atividade
sucessora para fornecer informacoes sobre as atividades relacionadas, caso o operador

da area julgue necessario a assessoria.

Durante a liberacao, acontece um didlogo entre as equipes de manutencao, seguranca
e produgdo. De um lado, os técnicos de manutencdo descrevem os detalhes do
trabalho e, do outro, o operador e o técnico de seguranca apontam os riscos e as
precaucoes e explicitam os resultados esperados. Além disso, o operador e o técnico
de seguranca — fiscais do trabalho — certificam que a PT contém as informagoes

necessarias para sua execugao.

A liberacao da PT é uma maneira do operador conhecer diariamente as atividades
que acontecem em campo, e conseguir agir em caso de uma emergéncia, tendo em
vista as condi¢bes operacionais da planta. O operador de producao, responsavel
da area, pode nao liberar uma PT mesmo que todos os outros atores ja tenham

assinado.

A fase de execucdo do servigo é realizada pelo técnico de manutencdo nomeado
na PT para o servigo. Os técnicos de manutencao, em geral, trabalham em dupla
e sao monitorados pelo operador da area e pelo supervisor de manutencao. De
forma semelhante, as equipes de manutencao complementar, também trabalham em
equipe e sob a supervisao do encarregado, do fiscal da Empresa 1 e do operador.
Neste processo, a transferéncia de parte das atividades administrativas para a célula
favoreceu o monitoramento mais frequente dos servigos pelos supervisores e pelos
operadores, que antes — no processo com sistema de informagao e feito a bordo —

dedicavam-se ao planejamento de todas as PTs.

Ao final do servigo, os executantes realizam a limpeza da area e solicitam ao operador
o encerramento da PT. No mesmo dia, o técnico de manutengao (executante) langa

no SIST 2 as atividades de trabalho realizadas e os recursos utilizados.

Vale lembrar que os encerramentos da PT no papel e no sistema sao fundamentais
para que outros servigos possam ser iniciados, uma vez que por via de regra, cada
equipe emitente pode liberar até 7 PTs simultaneamente.  Além disso, os
encerramentos mantém atualizados os supervisores, os coordenadores e a equipe na
célula da situagao de cada servigo programado, o que ajuda na sua coordenacgao e

na reunidao de simultaneidade.
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A seguir as figuras 3.27 e 3.28 apresentam o processo de PT informatizado com

apoio da célula de planejamento.
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Figura 3.27: Processo de PT informatizado com célula de planejamento (Parte 1).
Fonte: elaborada pela autora
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Figura 3.28: Processo de PT informatizado com célula de planejamento (Parte 2).
Fonte: elaborada pela autora
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A partir das PTs acompanhadas na Plataforma D e na Plataforma E e das

entrevistas realizadas nas células de planejamento, destacam-se:

o O apoio da célula possibilitou a coeréncia e a continuidade na priorizacao dos
servigos programados. Como destaca o lider da célula da P-D: “[quando] a
programagdao dos servigos era feita a bordo, cada supervisor priorizava o que
achava mais importante e, as vezes, concentrava mais em uma disciplina do
que de outra, ou seja, cada um tinha uma perspectiva do que era prioritdrio.
Com a célula, essa decisao se tornou homogénea”. Dessa forma, a escolha
dos trabalhos deixou de ser uma decisao individual de quem ocupava a
supervisao, e passou a ser uma decisdo coletiva entre a célula e a plataforma,
realizada a partir da avaliagdo da carteira de servicos pendentes e das

condicoes operacionais atuais.

e A célula de planejamento favoreceu a reducdo do ntmero de ordens de
manutencao duplicadas no SIST 1, uma vez que as notas de servico criadas a
bordo sao transformadas em ordens de manutencdo apenas quando elas irdao
para execucao. Dado que qualquer membro da plataforma pode abrir uma
nota, um problema identificado e reportado em varias notas é unificado numa

ordem de manutencao.

o O PI assumiu a fungao do operador de area (praticado em outras unidades) na
emissao das PTs, a fim de manter o operador focado no campo. Além disso,
a emissao prévia pelo PI possibilitou a antecipacao do inicio dos servigos, ja

que a etapa de emissao é realizada no dia anterior.

e Se por um lado, o operador passou a ter mais tempo para monitorar os
trabalhos e liberar as PTs por nao planejar todas as PTs, por outro, o seu
afastamento do planejamento elevou o niimero de PTs canceladas devido as
divergéncias apresentadas na andlise de risco feita por outro operador ou as
mudancas nas condi¢oes do ambiente. Sendo assim, a introducido de PTs
extras no sistema é um sintoma das dificuldades geradas pelo planejamento

feito fora do campo.

— Um dos motivos do cancelamento das PTs é imprecisao da andlise de
risco com a realidade do campo. As permissoes elaboradas na célula
utilizam como apoio para a modelagem do trabalho, o Planejamento
técnico. Entretanto, este documento nao possui um campo especifico
que trate dos riscos associados nem que tenha a avaliacao do operador

de area.
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Embora, o conhecimento dos operadores e dos técnicos de manutencao ajude na
elaboragao e na programacao das PTs na célula, existem algumas dificuldades em

planejar nesta nova organizacao:

e Os operadores da célula realizam atividades novas, como a elaboracao da
matriz de isolamento; ja outras atividades foram ampliadas, como a andlise
de risco e a verificacao da disponibilidade dos equipamentos. Neste processo,
o operador avalia os riscos de todos os servigos da sua drea (produgdo ou

facilidades) e ndo apenas dos médulos dos quais ele é especialista a bordo.

e« A introducdo dos técnicos de manutencdo como planejadores na célula
buscou aproximar o planejamento da execugao. Como executante, o técnico
consegue antecipar algumas necessidades e levantar futuras dificuldades
durante a criagcao do plano de trabalho. Entre elas, estd em algumas
situagoes a checagem com a equipe na plataforma da pertinéncia em realizar
uma manuten¢ao preventiva em um equipamento que apresenta no historico

de uma recente intervencao.

o Entretanto, a funcio assumida requer a mudanca do olhar sobre o servico.
Agora, os técnicos nao sao apenas executantes, mas precisam projetar um
servico e as condigOes necessarias para execu¢ao. Como mencionado por um

dos técnicos da célula da P-D:

“Fu era a ponta da lanca. Recebia a PT, executava e quitava.
Agora, a langa virou. Agora eu sou o ’cara’ [responsavel] que
planeja, vé quem wvai realizar, se tem o material no almoxarifado
(...). Por isso, hoje eu me preocupo com as informagoes que terdo

na PT e com os servigos cancelados.”

Por exemplo: o servigo de substituicao da placa de orificio da linha de
produgao para a medigao fiscal da Agéncia Nacional de Petréleo (ANP) é um
exemplo de mudanga no plano de trabalho a partir da experiéncia do técnico
de manutencao na execugao. Este servigo corriqueiro, usualmente, era
planejado com o apoio de um caldeireiro para abrir a placa de orificio,
porém, na pratica, o planejador sabe que nao é necessario a caldeiraria para
a abertura da placa. Em conversa com o técnico que executaria o servigo de
instrumentacao, foi decidido eliminar o apoio da caldeiraria. Assim, quem
iria realizar a abertura da valvula seria o proprio técnico de instrumentacao

e, portanto, uma PT a menos precisaria ser elaborada.

o Tanto o operador como o técnico de manutencao precisa ter vivéncia de

campo que se aproxime do atual contexto operacional, para isso o esquema
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de rodizio onshore-offshore mantém os planejadores atualizados. Entretanto,
a periodicidade que ¢é feita o rodizio depende principalmente da
disponibilizacao para funcdo de planejador dos técnicos e dos operadores que

estao a bordo.

Os técnicos de manutencao, apds assumir a func¢ao de planejador na célula,
precisaram aprender a operar o SIST 1 e o SIST 2 e passaram a ter outra
visao das prioridades em campo, da eficiéncia e da seguranca, como dito por

um dos técnicos:

“Fu sei o peso que as manutencgoes tém. Quando estou ld em
cima [trabalhando como técnico de manutengdo| evito ao maximo
que uma PT ndo seja cancelada (...) eu corro atrds de material,
verifico os riscos em campo e ajudo no planejamento técnico,
principalmente agora que sei usar bem o sistema. Uma PT
cancelada  significa HH parado, uma PT extra aberta pela
plataforma, um servico pendente e impacto ao nosso indice
[trata-se do Indice de cumprimento do planejamento de

manutengao|”.
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Capitulo 4

Os diferentes tipos de processo de
PT e o contexto de integracao

operacional

Entre os processos de PT estudados, as principais diferencas detectadas foram: as
funcoes exercidas pelos atores do processo, o apoio onshore, o nimero de
assinaturas na liberagao, as informagoes necessarias para planejar uma PT, o local
e os participantes na liberacao do documento de PT, a promogao do didlogo sobre

o trabalho e o acesso ao documento escrito.

Com base nos objetivos propostos nesta pesquisa, de caracterizar as etapas do
processo de PT e de contribuir para o redesenho deste processo no atual contexto
de transformacao organizacional, foram comparadas as etapas nos trés tipos de

processo de PT estudados:

104



G0t

Tabela 4.1: Etapas criticas nos diferentes tipos de processo de PT

Fonte: elaborada pela autora com base nas informacoes de campo

Tipos de Processo de PT

informatizado feito a bordo

manual feito a bordo

informatizado com apoio da célula de planejamento

Plano de
trabalho

A observagdo do campo e as tarefas descritas previamente pelo
técnico de manuten¢io sio usados para a elaboragio da PT feita
pelo supervisor de manutengio a bordo. Cada PT refere-se a uma
etapa de trabalho.

O contato com o campo e os executantes ajudam o

supervisor de manutencio elaborar a PT em papel.

Cada PT pode ser usada por diferentes equipes de
trabalho.

As PTs preventivas e nio emergenciais sdo elaboradas na célula
com base no Planejamento Técnico ou no plano de manutengio
do equipamento. As PTs emergenciais sio realizadas pelo
supervisor de manuten¢io a bordo com base na situagdo de
campo. Cada PT refere-se a uma etapa de trabalho.

Anilise de
Risco

A analise de risco ¢ feita pelo operador a bordo e a proposta de
medidas de controle & feita pelo técnico de seguranca.

A analise de risco e a proposta de medidas de
controle sio realizadas pelo supervisor de
manutengdo e avaliadas pelo supervisor de produgio
¢ o chefe de seguranga na reunido de simultaneidade.

A analise de risco ¢ feita pelo operador da célula para as PTs
preventivas e nio emergenciais ou pelo operador de drea nas PTs
emergenciais; na célula, a proposta de medidas de controle ¢
baseada em propostas realizadas para PTs similares; e na
plataforma, o técnico de seguranga baseia na observagio do
campo.

Analise do
documento

O operador de drea verifica se todos os campos foram
preenchidos. Este operador € 0 mesmo que elabora a PT.

A PT elaborada em papel pelo supervisor de
manutengdo € analisada e assinada na reuniio de
simultaneidade pelos coordenadores, chefe de
seguranca, gerente da plataforma e supervisores.

O operador de drea avalia o plano de trabalho e a anilise de risco.
Este & o primeiro contato do operador com uma PT elaborada pela
célula de planejamento. Se necessario, ele acrescenta informacoes
ou cancela a PT, isso dependera da informagio que precisa; ou o
PI avalia a PT e sugerem adaptagdes ou replanejamento.

Impressao da

PT

O operador de area imprime a PT programada no SIST 2.

Nio existe impressio.

O operador de drea imprime do SIST 2 a PT a ser realizada apds a
solicitagdo da equipe executante: ou o Pl imprime a PT logo apos
a reunido de simultaneidade (D-1).

Assinaturas
na PT

APT ¢ liberada em campo pelo operador de drea, os executantes
e 0 técnico de seguranga, se existir ARN-2.

A PT ¢ assinada previamente pelo gerente e pelos
coordenadores. No dia da execugdo, na sala anexa a
sala de controle, assinam o operador da sala de
controle, o técnico de seguranga responsavel pelo
teste de gis inicial, o executante {ou supervisor de
manutengio}, o supervisor de produgdo e o safery
advisor.

A PT ¢ assinada pelos supervisores de manutengio e de producio
e, em campo, operador de rea, os executantes e o técnico de
seguranga, se existir ARN-2.

Liberagio
final/Didlogo
sobre o
trabalho

A liberagio acontece em campo com o objetivo de orientar os
executantes sobre o trabalho, mostrar os riscos e verificar as
medidas de controle tomadas.

0 dialogo sobre o trabalho acontece em diferentes
momentos. Ao longo da liberagao da PT, o
supervisor de produgdo, o operador da sala de
controle, o supervisor de manutencio e o safety
advisor orientam os executantes sobre o trabalho.

O dialogo sobre o trabalho marca a liberagdo final. Ele acontece
em campo e participam os responsiveis pela PT (operador,
executante e o técnico de seguranga) e se necessario os técnicos
de manutencgdo da atividade sucessora.




4.1 A liberacado em campo e o didlogo sobre o
trabalho: catalisadores da seguranca do

processo

No processo de PT, a seguranca do processo e os resultados esperados na execucao do
servigo se concretizam nos didlogos sobre o trabalho. Estes didlogos, que acontecem

entre diferentes atores no campo e em sala, orientam a forma de trabalhar.

Nos trés processos de PT estudados existem espacos de discussao sobre o trabalho
em comum. Estes didlogos acontecem no planejamento, no didlogo de seguranca e
na liberagao do servigo. Em cada um, a discussao tem foco e amplitude diferentes

sobre o trabalho.

No planejamento, o didlogo propicia a elaboragao coletiva da permissao para
trabalho, considerando os resultados esperados da manutencao, producao e
seguranca; e estabelece as condigoes de trabalho e do ambiente. No caso das PTs
de manutenc¢do corretiva, como observado na PT 3, PT 4 (Anexo 2) e PT 7
(Anexo 3), o didlogo entre o planejador, o operador de produgao e o executante
sustenta a identificacdo do problema e as possibilidades de tratamento, as quais

compoem a base da PT elaborada.

O dialogo de seguranga acontece diariamente no inicio do turno e é realizado por
cada equipe de trabalho. O objetivo deste didlogo é tratar os temas de seguranca
relacionados aos servigos programados e aos riscos do trabalho offshore. Nele,
ainda antes da emissao das permissoes, o supervisor de manutencao orienta os
executantes sobre o que se espera na execucao e destaca a importancia da
seguranca; ja o supervisor de produgdo aponta os principais servigos que ocorrerao

em campo e as mudangas na planta para receber esses trabalhos.

A liberagdo da permissao para trabalho envolve a autorizacao de diferentes atores
responsaveis pela manutencao, produgao e seguranca. Com base na permissao, cada
responsavel avalia e discute com os executantes o trabalho, os riscos e as precaugoes,
tomando como referéncia o seu conhecimento técnico e os objetivos gerencias da sua
area. Nesta pesquisa, as permissoes PT 2, PT 4 (Anexo 2), PT 8 e PT 9 (Anexo 4)
ganham destaque por trazer na etapa de liberagao diferentes consideracoes sobre o
trabalho.

Parte da liberacao do servigo pode ser feita em sala, principalmente quando envolve
a aprovacao dos supervisores e do gerente. Outra parte pode ser feita em campo,
num encontro presencial entre os principais representantes das areas de produgao,

manutenc¢ao e seguranca. Em cada tipo de processo de PT, a liberacao se da em
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ambientes diferentes (sala e campo), que varia de acordo com os responsaveis da
PT e com a forma de elabora¢ao (em papel ou com sistema de informagio), como

mostra a figura 4.1.

Tipo de processo Responsaveis pela Forma de Local de liberagéo
PT liberagao da PT elaboracao
Processo Operador de area, técnico Sistema de Campo
informatizado feito a de seguranca e informacao
bordo executante.
Processo Supervisor de Sistema de Sala / campo
informatizado feito manuteng¢ao, supervisor informacéao
com célula de de produgao,
planejamento operador de area, técnico
de seguranca e
executante.
Processo manual Gerente, supervisor de Manual em papel Sala
feito a bordo produgao, operador da
sala de controle, safety
advisor, executante ou
supervisor de
manutengao.

Figura 4.1: Local da liberagao da PT em cada tipo de processo estudado.
Fonte: elaborada pela autora.

Quando as PTs sao liberadas em campo, é neste ambiente que ocorre a liberacao
final. Participam da liberagao final, ao menos: o operador de area, o técnico de
seguranca e os executantes. Em alguns casos, incluem o encarregado da
manutengao, o co-emitente (quando hd uma area dividida por outro trabalho ou

operador responsavel) ou o técnico de manutencao da etapa seguinte.

Em campo, ocorre o principal didlogo sobre o trabalho. Para a liberacao final, de
um lado, o técnico de manutencao explica a sua atividade ao operador e ao técnico
de seguranca e, por outro lado, o operador e o técnico de seguranca apontam os
riscos, discutem a execucao da tarefa e destacam as particularidades do campo e as

medidas de controle.

Neste encontro, a PT planejada é confrontada com o contexto atual do ambiente e,
em caso necessario, sao propostas regulacdes na tarefa e nas medidas de controle.
Isto deve-se ao fato da PT ser baseada no retrato de um cenério sujeito a alteragao:
a realidade da plataforma. Portanto, a liberacao final articula o planejamento da

tarefa com a atividade de trabalho.
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Além disso, no monitoramento da area podem existir alguns didlogos entre os
responsaveis pela PT e os executantes devido a identificacdo de um risco iminente,
de uma medida de controle mal executada ou da indisponibilidade de um recurso,
ou quando o problema se modifica durante a intervencao. Desta forma, os didlogos
durante a execucao acontecem, também, perante a mudancas, como mostra a PT 4

e a PT 5 (Anexo 2).

No processo de PT com célula de planejamento existem outros didlogos sobre o
trabalho que sustentam o planejamento onshore da PT. Na célula em terra, os
didlogos entre os planejadores e os técnicos de operagao favorecem a elaboragao
da PT com base na memoéria do campo e no conhecimento técnico. Além disso,
os integrantes da célula realizam contato com a plataforma para enriquecer seu

conhecimento sobre a demanda e obter informagoes do observado em campo.

4.2 Experiéncia do campo para o planejamento:

contato com campo versus afastamento

Para planejar uma permissao para trabalho, seja ela uma manutencao corretiva ou
uma preventiva, é preciso analisar o campo onde acontecera o trabalho. Nele estao
expostas as condigoes atuais da planta, o funcionamento do equipamento que serd

tratado e o seu estado de conservacao.

A leitura inicial do campo por parte da equipe executante estd mediada por uma
combinagao de percepcoes distintas sobre a planta e sobre o problema: a do
responsavel por elaborar a PT, a do executante e a do operador. Como destacado
pelos planejadores da célula, esta leitura é fundamental para identificar os riscos,
entender o que estd acontecendo e, no caso das corretivas, tracar um tratamento

para o problema, incluindo as etapas de trabalho.

No processo de PT informatizado com apoio da célula de planejamento, o
planejamento do trabalho feito em terra é baseado na experiéncia de campo dos
planejadores e dos operadores, e nas informacoes operacionais disponiveis por meio
do Planejamento Técnico e da nota de servico. O afastamento do campo implica a
necessidade de uma maior integracao operacional que permita ao planejador
vislumbrar os detalhes do contexto da planta e do funcionamento dos
equipamentos no local descritos por outro ator a bordo. Tais informagoes formam

a base do trabalho futuro.

Sendo assim, neste processo, o trabalho da célula e o trabalho da plataforma sao

complementares. Para planejar é preciso que o operador ou o técnico de manutencgao
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descrevam o problema identificado a bordo e o supervisor (requisitante) elabore o
Planejamento Técnico!, tendo em vista que a equipe em terra terd como matéria-
prima as informagoes fornecidas. Em terra, o planejador do servigo (especialista)
deve ser capaz de proporcionar elementos de apoio que possibilitem liberar e executar
as PTs em campo, sem necessidade de novas analises por parte da equipe a bordo, e
evitando que ajustes do trabalho em campo provocados por alteracdes no ambiente

levem ao cancelamento.

Como suporte ao planejamento das PTs realizado pela célula, o processo de PT
acrescentou etapas intermédias de avaliacdo do trabalho, entre o planejamento e a
programacao; e entre a emissao e a liberagdo. A avaliacdo do supervisor de
manutencao a bordo antes da programacao da carteira reforca a possibilidade de
execucgao do trabalho em campo e adapta alguns detalhes da PT ao contexto atual;
e o operador de area na emissao e na liberagao da PT é responsavel por confrontar
o documento planejado com a realidade em campo, dependendo dele a decisao em
autorizar, realizar modificagoes na PT ou canceld-la. Sendo assim, como define o
lider da célula da P-E, “a célula de planejamento é um apoio ao planejamento do
servico, mas as andlises continuam sendo realizadas na plataforma. E ld que se

define a forma de executar.”

Os imprevistos do ambiente offshore podem acarretar retrabalhos no planejamento
das PTs ou até o cancelamento das mesmas. Isso gera um aumento do niimero de

PTs extras abertas e a ruptura do cumprimento da programacao dos servigos.

Em geral, os imprevistos fazem parte do cotidiano das plataformas e é uma
caracteristica intrinseca ao planejamento das permissoes. Porém, como observado
em campo, no caso do processo com célula de planejamento, o afastamento do
campo, a presenc¢a dos imprevistos e o tempo necessario para planejar uma PT em
terra distanciam a PT planejada da realidade do local de intervencao no momento

da execucgao.

Um problema comum relatado pelos planejadores é a descricao genérica de um
trabalho no Planejamento Técnico. Por exemplo, o Planejamento Técnico cuja
descricao é “falha: lumindria apagada na praca de mdquinas localizada atrds da
tubulagcdo superior da caldeiraria”, nao prové informacoes sobre o problema. A
lampada apagada é apenas um efeito, que pode estar associada a um problema no

reator, ao vencimento da lampada, a uma falha no sistema elétrico, entre outros.

10 Planejamento Técnico é um documento de suporte para a célula de planejamento. Ele é
elaborado pelo supervisor a bordo a fim de subsidiar informagoes sobre o ambiente e o problema
para que seja possivel planejar em terra. Algumas informagoes contidas no Planejamento Técnico
sdo: recursos materiais, agoes, equipes participantes, etapas de trabalho e riscos associados.
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Em contraste com o processo informatizado feito a bordo, no processo com célula
de planejamento, a equipe a bordo deve fazer atividades adicionais na emissao e na
liberacao das PTs devido ao afastamento do campo para o planejamento. Com base
na PTs acompanhadas (PT 8 e PT 9 - Anexo 4) e nas entrevistas com os operadores
de produgao, ditas atividades sdo: a analise minuciosa das PTs antes da emissao
e as correspondentes correcoes da PT, ainda eletronica, para adapté-la a realidade
do campo; a analise detalhada de toda PT durante a liberacao; e o acréscimo das
assinaturas dos supervisores de manuten¢ao e de produgdo na etapa de liberagao

para comunicar o inicio dos servigos.

As regulacbes na programacao das PTs s@o necessarias para lidar com o
cancelamento das PTs planejadas. Entretanto, as PTs extras nem sempre sao
prioritarias. O supervisor de manutencdo a bordo nao conhece todas as
manutengoes pendentes na carteira de servigos gerida na célula em terra. Por isso,
como dito por um operador de area, “prioridade € o que esta em campo, e nao os
servigos que estao sendo planejados na terra. Ld [referindo-se a célula em terra]

nao se planejam urgéncias”.

Sendo assim, a introdugao das P'Ts extras no sistema é um sintoma das dificuldades
inerentes ao planejamento de servicos de manutencao em um ambiente externo e
com base no retrato de um contexto sujeito a mudancas. Com base na analise
realizada pela célula de P-D sobre a aderéncia do planejamento a execugao e nas
entrevistas com os planejadores, os principais motivos do cancelamento das PTs
estdo associados: a imprecisdo nas informacgoes sobre o trabalho; a necessidade
de um recurso indisponivel a bordo e que nao foi considerado no planejamento; e
a imprecisao da analise de risco, como por exemplo, riscos de altura, elétrico ou

pressurizado, e inibicao de sensores nao contemplados.

4.3 Comunicacao onshore-offshore

Em um ambiente mutavel e sujeito a imprevistos, a célula busca suportar o
planejamento das PTs nas informagoes do campo, nos conhecimentos técnicos da
equipe da célula e na pesquisa de novas informacoes para se aproximar do contexto
real. Para possibilitar a integragao onshore-offshore, os espagos de comunicagao
aumentaram. A comunicacdo com a terra, que antes era restrita aos supervisores e
aos coordenadores para tratar assuntos gerenciais, passou a fazer parte também da
rotina de trabalho dos técnicos de manutencao, dos técnicos de seguranca e dos

operadores.
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No novo contexto de integracao operacional, o documento Permissao para
Trabalho continua sendo o principal protagonista da comunicacao entre os atores
do processo. E com base nas informagoes que sdao necessarias para a PT que a
plataforma cria a nota de servigo e informa a demanda, através de um formulario
criado pela célula. Também é a partir da PT que a célula envia a plataforma o
trabalho a ser realizado, os recursos necessarios, os riscos identificados e as
medidas de controle a serem tomadas. Ao final, a PT encerrada retorna a célula

completando o ciclo de comunicagao.

Sem sombra de divida o esqueleto da PT (documento) favorece o encaminhamento
das informacoes necessarias para o planejamento. Porém, a PT por si mesma nao é
suficiente. Os didlogos sobre o trabalho e a seguranca do processo, como ja
ressaltado, enriquecem o planejamento e o aproximam ao contexto da plataforma.
Apresentam-se algumas fungoes destes didlogos a partir de alguns exemplos

acompanhados em campo:

e Os membros da célula dialogam sobre os detalhes de um servico sempre que
existem duvidas sobre a demanda. Por exemplo, foi presenciado um contato
do planejador de elétrica para entender a demanda genérica “manutencdo
corretiva para sanar a falha na vdlvula de controle de nivel do dreno de
condensado” Através desta descricdo nao era possivel identificar o tipo de
falha nem se o posicionador — peca que controla a valvula de ar comprimido

— precisaria ser removido para leva-lo a oficina.

e Os planejadores entram em contato com os técnicos de manutencao a bordo
para definir as etapas de trabalho e a maneira de realiza-las. Por exemplo: para
decidir incluir a etapa de caldeiraria na execucao do servigo de substituicao
da placa de orificio da linha de producao para medicao fiscal, o planejador
entrou em contato com o futuro executante do servico. Apesar do costume de
considerar a participacao de um caldeireiro, em geral, o planejador — técnico
de manutencao experiente — sabia que nao seria necessario, mas s6 tomou a

decisdo apds a comunicagdo com o técnico executante.

e Os técnicos de operagao, quando necessario, entram em contato com o
supervisor de producdo ou os operadores para saber as condigoes
operacionais ou os riscos da planta, principalmente das areas das quais eles
nao sao especialistas. Por exemplo, o técnico de operacao precisou certificar
com a equipe em campo que a valvula para bloqueio estava funcionando.
Caso contrario, seria preciso considerar o isolamento elétrico do motor no

planejamento.
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Dito isso, na etapa de planejamento, apesar da célula assumir a maior parte da
elaboracao das PTs resulta fundamental a comunicagdo onshore-offshore.
Entretanto, quando o operador e o executante nao participam deste planejamento,
o servigo (com suas etapas de trabalho, recursos, riscos e precaugoes) somente sao
avaliados por estes atores na emissao da PT. A figura 4.2 apresenta as atividades

da célula no planejamento e o apoio a plataforma em cada uma, quando solicitado.

Técnicos de Técnico de

PLATAFORMA manutengao seguranca

apoiam via avalia e
aprova

radio

PTs

c:_:,':;: II;EE :II_-::E::II\\::::S Delienamento Elablc;rnage:ljc;do Andlise de Andlise de cc':]rl:r:jﬁ\doa;e
do servico tprabalho risco nivel 1 risco nivel 2 trabalho e
DAS PTS analises de

risco

Preenchido Operadores Supf,':"sor
PLATAFORMA pelo de drea manutengdo
supervisor de apoiam via avaliae
manutengao radio aprova

Figura 4.2: Etapa de planejamento das PTs feito pela célula com apoio offshore
Fonte: elaborada pela autora.

O apoio da célula de planejamento em terra também cobre uma fungao de suporte
a producao e a seguranca da plataforma. Por exemplo, no planejamento de uma
PT emergencial, cuja responsabilidade recai na plataforma, o operador de area e o
supervisor de manutencao a bordo entraram em contato com o técnico de seguranca
e o operador da célula para consultar o risco de ignicao de uma atividade, o que

definiria se o planejamento seria de PT a quente ou de PT a frio.

Apo6s a discussao entre os membros da célula e a pesquisa nos manuais dos
equipamentos foi informado prontamente ao operador que tratava-se de uma PT a
frio. Isto confirma que a comunicagdo e o conhecimento técnico concentrados na
célula podem ser lteis em situagoes de emergéncia em campo, dado o suporte de

comunicagao em tempo real com a mesma.
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4.4 A célula de planejamento como integrador

operacional

A célula de planejamento é atualmente a principal iniciativa do projeto de integracao
operacional implementada nas novas plataformas de petréleo, as quais sdo cada vez

mais distantes da costa e precisam operar com um POB reduzido.

Como incentivo a reducao do efetivo a bordo, a célula de planejamento busca levar
parte do processo de PT para terra, o que se traduz na transferéncia de parte da
equipe a bordo para terra. Contudo, houve um aumento no niimero de pessoas no
processo, ja que novas fungoes e responsabilidades foram criadas para suportar o

processo de PT informatizado com célula de planejamento, como mostra a figura.

Como observado em campo e destacado no Capitulo 3 (item 3.3), na equipe em
terra, os técnicos de manutencao — executantes a bordo — passaram a ser
planejadores dos servigcos. Sua participacdo no planejamento e na execugao
ampliou o seu conhecimento sobre todo o processo de PT. O conhecimento pratico
da execucao em campo, lhes permite uma anélise critica sobre a forma de construir

o planejamento, realizando ajustes nos fatores que compoem a PT.

Dentre os atores, o executante passou a ter uma visao mais ampla de todas as etapas
do processo e o conhecimento aprofundado do planejamento. Consequentemente, os
técnicos que participam em servigos a bordo e no planejamento em terra passaram
a se preocupar com as informagoes incluidas na PT (material e riscos, entre outras)

e na sua qualidade técnica, a fim de evitar possiveis cancelamentos.

4.5 A manutencao complementar e as diferencgas

no planejamento e na liberacao

Atualmente, nas plataformas de petréleo, a equipe de manutencao complementar é
composta por técnicos de manutencao de empresas terceiras, que a bordo sdo
representados por um encarregado e respondem ao fiscal da plataforma ou
diretamente ao gerente da plataforma. O fato de um técnico ser terceirizado
significa que ele nao pertence a uma tunica plataforma e, portanto, esta sujeito a
rotatividade entre organizacdes. Sendo assim, ao ocupar temporariamente um
cargo numa plataforma, a equipe terceirizada necessita maiores detalhes sobre o
trabalho no planejamento das permissoes e orientagoes (inclusive visuais) sobre os

riscos e as precaucoes.
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A manutencdo complementar se dedica as atividades de construcao e montagem
na plataforma, como: pintura, caldeiraria e montagem de andaime. Para essas
atividades, a permissao para trabalho planejada deve conter uma descrigao precisa e
condizente com o trabalho a ser realizado e, em anexo a PT, um delineamento técnico
do servigo. Isto porque cada disciplina necessita de uma série de informacoes para

suportar a execugao, as quais nao estao descritas na PT:

o Montagem de andaime: define-se a dimensao do andaime, as informagdes do
local onde ocorrera a intervencgao, o tipo de trabalho que serd executado em

seguida (préxima etapa) e a sua equipe participante.

o Pintura: descreve-se os tipos de tratamentos antes de pintar, os recursos
quimicos, as dimensoes do local e as caracteristicas do equipamento ou da

estrutura que serd tratada e pintada.

» Caldeiraria: oferece os detalhes do estudo de inspegdo do equipamento (se

houver), o local preciso do reparo e as equipes que apoiarao este trabalho.

A equipe de manutenc¢ao complementar, além de realizar a manutencao da estrutura
da plataforma, realiza atividades de apoio as outras manutengoes. Como destacado
pela equipe a bordo da P-A e acompanhado nas PT 1, PT 4 e PT 5 (Anexo 2),
nem sempre o apoio da manutencao complementar é planejado como uma etapa de
um servico. Em alguns casos, ela entra como emergéncia para suportar um trabalho
da manutencao principal programado ou atender alguma necessidade identificada
ao longo da execucdo de uma PT. Quando uma permissao extra de manutencao
complementar é aberta, ela acaba prejudicando a programacao de todas as equipes

de manutencao envolvidas no servico.

A liberacdo das PTs de manutencao complementar é feita em campo. Nela,
participam os executantes, o encarregado, o operador da area e o técnico de
seguranca. E fundamental mostrar visualmente os riscos a toda a equipe de
executantes, explicar o servigo e o contexto da planta onde serd feita a intervengao,

assim como prover as medidas de controle.

Como observado na PT 5 (Anexo 2) e na PT 9 (Anexo 4) sobre servigos de
manutencao complementar, a presenca do encarregado ou do operador serviram
para orientar os técnicos terceirizados sobre o trabalho e identificar os riscos no
campo. Durante a execugdo da PT 6 (Anexo 2), reparo do guarda corpo, mostra
que em um servigo cujos executantes sao terceirizados, torna-se critico lidar com a
seguranga do processo. Entre as recomendagoes da PT 6 estava o uso de uma

manta para evitar as faiscas da soldagem realizada no reparo do guarda corpo,
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todavia, apesar das recomendacoes de seguranga estarem escritas, os técnicos
terceirizados nao conheciam os equipamentos no entorno do local e os riscos

envolvidos.

Tendo em vista que a terceirizagdo é uma tendéncia global e que as plataformas
estao aderindo, é preciso pensar nas mudancas no processo de PT para adapta-lo a
um novo tipo de profissional de manuten¢ao e a uma nova organizagao do trabalho.
Como a permissao é um documento de uso obrigatério e ela estd inscrita dentro de
um processo que orienta a comunicagao, a coordenacgao e a prevencao dos acidentes,
as fases de elaboracao e de aplicacao da PT precisam se adequar ao novo perfil de

executante.

Em vista disso, no processo de PT com célula de planejamento, a célula tem
adotado um Planejamento Técnico especifico para as atividades de pintura, de
caldeiraria e de montagem de andaime, por elas serem realizadas por terceiros e
serem tarefas com caracteristicas diferentes da manutencao principal. O objetivo
deste modelo de delineamento é adicionar informagoes especificas do campo e da
execugdo, que precisam ser destacadas para os terceiros, na elaboracao das

permissoes de manutengao complementar.

4.6 A funcao dos operadores e dos supervisores

no processo de PT

Parte significativa das decisoes tomadas e das regulagoes realizadas em campo sao
coordenadas pelo operador de area e pelo supervisor de manutencao. Tanto o
operador como o supervisor influenciam diretamente a seguranga do processo, ao
orientar aos executantes em campo, definir as informagoes da PT impressa e
explicitar os resultados esperados para a producao, a manutencao e a seguranca
(como apresenta a PT 2, PT 4, PT 5 e PT 6). Isto porque o supervisor de
manutencao é o responsavel pela execucdo e o operador é o responsavel da area
onde acontecera o servico. Porém, em cada tipo de processo de PT estudado, a

autonomia dada a esses atores é diferente e sua participagao no trabalho também.

No processo de PT com célula de planejamento onshore, o planejamento das
permissoes e a programacgao dos servigos em carteira é fomentada pela célula e
apoiada na plataforma pelos operadores, os técnicos de manutencao e o supervisor
de manutencao. Ao final do planejamento, as PTs planejadas sao revisadas pelos
supervisores de manutencao, cujas fungoes sao definir se elas poderao ir para a

programagcao e realizar as alteracoes necessarias no documento de PT.
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Em campo, os operadores e os supervisores tem autonomia para decidir como agir
frente aos retrabalhos no planejamento das PTs elaboradas pela célula, as mudancas
de prioridade, a identificacdo de novas condi¢oes operacionais no campo, e a opgao

de abrir as PTs extras para atender as emergéncias.

Neste ambiente, a autonomia dada aos supervisores e aos operadores torna as
decisoes tomadas em campo por eles absolutas, isto é, as agoes nao sao discutidas
ou apresentadas a célula antes de agir. Desta forma, se o operador de area observa
uma divergéncia entre a PT e as condigoes operacionais, ele pode cancelar a PT ou
pode ajusta-la. Além disso, o supervisor de manutencao pode abrir PTs extras no
dia da execucgao, para suprir uma PT cancelada ou para corrigir um problema
urgente. Para as PTs fora da programagao, todo o processo é conduzido a bordo e

necessita apenas da validagao do gerente da plataforma.

Nas plataformas estudadas (P-D e P-E), a fungdo do operador de drea na emissao da
PT diverge. Na P-D, o operador emite a PT apos a solicitagao da equipe executante,
este é o primeiro contato com a PT planejada e é neste mesmo instante que ele
decide executar ou nao; ja na P-E, o operador avalia em campo a PT emitida pelo
PI, depois de que todos os outros atores a assinaram, neste momento é que ele decide

a execucao.

No processo de PT informatizado feito a bordo, os operadores e os supervisores
realizam algumas decisoes individuais, ou seja, sem um acordo coletivo sobre o
trabalho. Isto é, se na analise de risco, o operador nao prescrever todos os riscos
para evitar a participagdo da equipe de seguranca ou dos gestores no processo de
liberagao de uma inibigdo, provavelmente ele nao sera questionado; e se ele resolveu
liberar as PTs em sua sala, também nao sera obrigado a ir a campo. Sendo assim,

algumas decisoes individuais sao tomadas sem outro julgamento ou comunicacao.

O mesmo acontece com o supervisor de manutenciao, cabe a ele elaborar as
permissoes e decidir os servigos prioritarios e as equipes participantes. Nas
plataformas, a autonomia oferecida aos supervisores pode levar a formas de
atuagao personalizadas na planta, isto é, decidir o que deve sera realizado em

campo e como dependera de quem esteja como supervisor para autoriza-lo.

No processo de PT manual feito a bordo, a mesma autonomia dada aos operadores
e aos supervisores de manutencao ¢ dada aos executantes ao decidir como agir em
campo. Isso fica evidente com o tipo de planejamento da PT, no qual o servigo nao
é descrito por atividade, mas por tratamento esperado em campo. Cabe ao
executante, portador de conhecimento técnico sobre o equipamento, avaliar a

situacao do equipamento e agir.
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Ja os operadores e os supervisores tomam a decisao em campo de permitir ou nao
que o trabalho continue dentro das condic¢oes realizadas pela equipe de manutengao.
Portanto, o monitoramento do trabalho é relevante neste tipo de processo por manter

atualizadas as condi¢oes de execugao com o atual contexto do campo e da demanda.

Assim como nos outros processos de PT, o supervisor exerce a funcao de ordenar
os trabalhos e decidir a distribuicao de sua equipe frente as demandas em campo.
Mesmo que exista uma carteira prévia de servicos, definida na reunido de
simultaneidade com a participacao de membros de diferentes equipes, o supervisor
de manutencao pode alterar a escolha dos servigos que serao realizados de acordo
com as emergéncias em campo, os imprevistos e a sua percepcao de prioridade no

campo.

Vale ressaltar que o operador de area e o supervisor de manutencao na elaboracao
e na liberagdo das permissoes para trabalho orientam os executantes sobre as
preocupacoes da manutencao, da produgdo e da seguranca. Portanto, ¢ nos
conteudos da PT e frisados pelo supervisor e pelo operador no didlogo com os

executantes, que estes técnicos de manutengao orientam a execugao.

4.7 Um processo de PT com célula de

planejamento e a composicao das atividades

No processo de PT informatizado com célula de planejamento, para permitir que o
planejamento das PTs fosse onshore, foi necessario mudancgas na forma de planejar,
nas avaliagoes submetida a PT, na divisao das responsabilidades entre os atores,
no nimero de atores envolvidos e na priorizacao dos servicos. Com base no estudo
deste processo apresentado no Capitulo 3, foram destacados alguns fatores criticos
do projeto de processo de PT com apoio onshore. Estes fatores sao parte de uma
proposta inicial para orientar o funcionamento do processo de PT, os quais foram
identificados a partir do acompanhamento das atividades de trabalho e das

entrevistas realizadas.

Para os fatores aqui destacados, foram feitas algumas recomendagoes para
adapta-los ao contexto da plataforma, propondo melhorias para aqueles fatores que
ainda nao sao cumpridos no processo de PT, que estao relacionadas com os
problemas corriqueiros relatados ou que inflige em futuros projetos de organizagao
das plataformas. Esta pesquisa nao tem a pretensao de apresentar todos os fatores

de projeto que estao por tras deste processo, mas destacar aqueles que impactam
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na execugao dos servigos de manutengao com PT e/ou na seguranga praticada no

sistema.

» Fator critico do projeto de processo de PT com apoio onshore: para manter
atualizado o conhecimento dos planejadores da célula sobre o campo — que se
encontra em constante transformacao — e formar novos técnicos e operadores
capacitados em planejar as PTs num ambiente onshore é preciso adotar um

esquema de rodizio entre a plataforma e a célula de planejamento.

— Situagao atual: O esquema de rodizio necessario entre a equipe a bordo
e a célula nao ocorre regularmente. Por um lado, alguns membros da
plataforma nao querem trabalhar em terra por ter reducao nos
beneficios recebidos e, por outro, existem membros que preferem manter
o trabalho na célula por conseguir conciliar o trabalho com outras

atividades familiares e escolares.

— Proposta: o esquema de rodizio em regime periédico deve ser
empregado como uma condi¢ao de trabalho nas plataformas de petroleo
que adotaram o processo de PT informatizado com célula de
planejamento, estabelecendo como regra de trabalho a transferéncia

entre a célula em terra e a plataforma por periodos pré-definidos.

o Fator critico do projeto de processo de PT com apoio onshore: a participagao
do operador de campo na analise de risco é relevante para avaliar se todos os
riscos de uma PT foram contemplados, ja que o ambiente offshore esta em
constante transformacao e os equipamentos funcionam adaptados e integrados

com a situacgao da planta.

— Situagao atual: o operador de campo apoia a analise de risco quando o

operador da célula o solicita.

— Proposta: a avaliacao do operador de campo sobre uma demanda deve
ser incluida no Planejamento Técnico, oferecendo assim mais informagoes
sobre o contexto para a célula. Assim como o supervisor de manutenc¢ao
descreve o problema e o tratamento para uma demanda, em um campo
especifico deste mesmo documento, as avaliagoes da condi¢ao da planta
e do equipamento poderiam ser incluidas.

Além disso, o operador deveria avaliar todos os servigos planejados antes
de serem programados, assim como, o supervisor de manutencao avalia a
veracidade das informagoes sobre o trabalho e a possibilidade de execucao.
Esta avaliagdo do operador contribuiria em evitar o retrabalho nas etapas

seguintes.
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o Fator critico do projeto de processo de PT com apoio onshore: a elaboragao
das PTs de manutencgao preventiva precisa ser compativel com a realidade do
campo. Isto é, o plano de manutencao precisa ser adaptado ao contexto atual

da planta.

— Situacao atual: as PTs de manutencao preventiva sdo planejadas pela
célula de planejamento, tendo como base somente o plano de manutencao,

documento previamente desenhado.

— Proposta: Como existem mudancas nas condigoes de funcionamento dos
equipamentos no campo — caracteristica intrinseca da industria de
processo continuo e alto risco —, antes de elaborar as PTs é preciso
conferir a situacdo no campo com as tarefas e os riscos pré-definidos.
Assim, evita-se o acréscimo de atividades extras a PT e a necessidade
de paralisagao do servico por requisitar novos recursos ou por detectar

riscos nao considerados.

o Fator critico do projeto de processo de PT com apoio onshore: Para planejar
na célula, os técnicos de manutencao e os operadores precisam ter experiéncia
anterior na plataforma. E preciso conhecer a disposicdo dos equipamentos no
ambiente, os riscos da planta e o funcionamento das maquinas, bem como
estabelecer uma relacdo de confianca com a equipe a bordo. Portanto, o

conhecimento offshore deve ser proximo o atual contexto da plataforma.

— Proposta: A aplicacdo deste modelo em uma nova plataforma requer
outros conhecimentos prévios sobre o trabalho e o revezamento entre a
célula e o campo precisam ser repensados. Além disso, é necessario
fornecer condigoes para que seja possivel criar uma parceria entre a
equipe da célula com a plataforma e as fungdes no processo precisariam

ser delineadas para cada tipo de organizacao.
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Capitulo 5
Conclusoes

Na industria quimica, o processo de PT tem as fungoes de planejar, avaliar e
autorizar os servigos que acontecerao em uma area sob a responsabilidade de outra
equipe. Este processo é considerado parte da seguranca do sistema, ele garante que
uma grande quantidade de servicos iniciem somente com a autorizacao dos

responsaveis e com todas as precaugoes necessarias tomadas e verificadas.

No atual contexto de transformacao organizacional das plataformas de petroleo, a
integracao operacional tem incentivado mudangas nas praticas de trabalho. Entre

elas, esta o maior apoio onshore ao processo de PT.

Com o propésito de aumentar a participagao da equipe em terra nas atividades
offshore, uma parte do processo de PT — que antes era coordenado, planejado e
executado a bordo — foi transferido para uma célula de planejamento em terra.
Nesta célula, executam-se as atividades administrativas do processo de PT. Tais
atividades estao associadas ao planejamento e a programacao das permissoes e sao

passiveis de serem realizadas em um ambiente externo a plataforma.

Este novo processo de PT vem sofrendo adaptagdes para melhorar a seguranca e a
eficiéncia do sistema. Uma parte das transformagoes tem o intuito de evitar o
retrabalho no planejamento da PT, provocado por imprecisdes na definicao dos
riscos, dos recursos necessarios ou das medidas de seguranca especificadas nas

permissoes feitas na célula, ou por imprevistos em campo.

O ingresso de uma célula de planejamento no processo de PT implica uma reforma
na maneira de organizar e de planejar os servigos. Por esse motivo, com o objetivo
de contribuir para o redesenho do processo de PT, esta pesquisa: mapea diferentes
tipos de processo de PT; identifica as etapas chaves deste processo; e levanta os
elementos que influenciam a seguranca e a eficiéncia do processo e como eles estao

presentes em cada processo.
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Para esta construcao, esta pesquisa utilizou a Andlise Ergonémica do Trabalho
(AET), na qual prevalece o ponto de vista da atividade de trabalho. A partir de
entrevistas com os atores do processo e do acompanhamento das atividades a
bordo foi possivel entender as etapas do processo, as interagoes, a organizacao e as
decisbes estratégicas. Além disso, como os grupos multidisciplinares sao formados

para discutir e tratar uma demanda de servico.

Esse estudo sobre os diferentes tipos de processo de PT, incluindo a comparagao
entre eles, foi possivel através uso do Ponto de Vista da Atividade. Nas plataformas,
a atividade de trabalho representa uma sintese da complexidade do sistema que é

colocada antes da execucao do servigo e que reverbera nas decisoes tomadas.

Por um lado, o PVA explicita, a partir da analise da atividade, as l6gicas em pauta
e as orientacoes seguidas nas estratégias operativas; e, por outro, a discutir como a
estrutura da organizacao apoia as decisoes. Por tal motivo, Lima (1999) argumenta
que o PVA atravessa toda a organizacao, desde o trabalho propriamente dito até as

decisbes estratégicas tomadas e que ganham forma na atividade de trabalho.

Ao longo dos anos, o processo de permissao para trabalho sofreu importantes
transformacoes na maneira de organizar, planejar e liberar os trabalhos a bordo.
Uma parte das transformacgoes foi impulsionada pelo acidente da Piper Alpha, o
qual aludia um “sistema de PT com mailtiplas praticas informais” (WRIGHT,
1994); ja a outra parte, mais atual, estd associada a transferéncia da etapa de

planejamento das PTs para a célula em terra.

Em ambas transformagoes esta presente o aprimoramento da comunicagao entre os
atores, que incide tanto na seguranca como a na eficiéncia do sistema. Por envolver
diferentes areas e atores com fungoes especificas em cada etapa do processo, um dos
desafios é que todos possam ter a mesma visao, pela PT, do que se trata o trabalho
e assim possam avaliar sob o mesmo olhar o servigo em questao. Fica evidente que
a disponibilidade de informagcao e as interagoes entre os atores orientam as decisoes

e, consequentemente, impactam nos resultados.

Apesar do processo de PT ser reconhecido como parte do sistema de seguranca e
de prevencao de acidentes, nao é no cumprimento das etapas do processo em seu
rigor e na sequéncia pré-definida, como defendido por Booth e Butler (1992), que a
seguranca do processo ¢ alteada. Na pratica, é nos didlogos e nas interacoes entre
os atores que avaliam-se e discutem-se os fatores laborais e de seguranca situados a

um servigo.

Nos trés tipos de processo de PT, o didlogo sobre o trabalho é indispensavel tanto

para a concep¢ao da permissao para trabalho como para a execugao em campo. No
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planejamento, o didlogo ajuda na reunidao de informacgoes sobre o problema, a
planta e o tratamento. O didlogo em campo durante a liberagdo com os
executantes sintetiza e orienta os riscos em campo, as condi¢oes da planta, os
resultados esperados e as preocupagoes de cada &drea (produgdo, manutengao e

seguranga).

Em cada tipo de processo, estes didlogos acontecem em momentos especificos e
baseiam no documento permissao para trabalho. Esse documento tenta sintetizar
os diferentes interesses colocados por cada area envolvida. Em especial, no processo
de PT com célula de planejamento, a fungdo do documento de PT se intensifica.
Como a PT é planejada em terra e o trabalho é comunicado ao operador de area e
ao técnico de manutencao somente na etapa de emissao, a permissao passou a ser o

principal instrumento de comunicagao entre a célula e a plataforma.

A partir do mapeamento do processo real de PT foram definidas as etapas chaves
do processo de PT, como sendo: o planejamento, a emissao, a liberacao e a
execucao. Essas etapas conduzem a maneira de trabalhar e definem como o
trabalho é coordenado e comunicado. Os trés tipos de processo de PT estudados

sao marcados por diferengas no planejamento e na execugao. Destaca-se:

I. O sistema de informagao aplicado em algumas plataformas (SIST 1 e SIST
2) trouxe melhorias no processo de PT, como: a agilidade da emissao, a
facilidade na comunicacao e na coordenacao dos trabalhos e a construcao de
um histérico das permissoes executadas. Um dos principais usos do sistema
é a construcao de hipoteses sobre os problemas. Ele permite que o técnico
de manutencao acesse as intervenc¢oes anteriores, a fim de resgatar a historia

daquele equipamento.

No processo de PT com célula de planejamento, o uso do sistema de informacao
foi valorizado por ser possivel planejar, gerir e encerrar os servigos através
desta ferramenta. Neste sentido, a célula mantém o registro da situagao das

permissoes em aberto e guarda o historico de servicos anteriores.

Apesar da sua utilidade, nem todas as etapas e as tarefas do processo de
PT poderiam ser incorporadas no sistema de informagao, como aponta Booth
e Butler (1992). Os didlogos sobre o trabalho sao parte fundamental deste

processo, neles se concretizam a seguranca do processo e as agoes de trabalho.

IT. No processo com célula de planejamento, a participacao do operador de area e
do técnico de manutencao (que ird executar o servigo) no planejamento da PT
foi reduzida, pelo fato desta etapa ser realizada em terra. Entretanto, como ja

apontado pela HSE (2005), para melhor adaptar a PT a necessidade em campo,

122



IIT.

IV.

os técnicos de manutengao (no papel de executante) e o operador de area (no
papel de fiscal do trabalho) devem ser envolvidos durante o planejamento, de
modo que as violagoes processuais tornam-se menos provaveis de acontecer,
pois os detalhes do trabalho e os riscos ali colocados foram discutidos na fase

de planejamento.

Como resultado da baixa participacao do operador e dos executantes a bordo
no planejamento, algumas PTs sdo canceladas e novas sdo criadas como extras
para substitui-las. Isto acontece, quando o operador nao concorda com a
avaliacao dos riscos ou identifica fatores nas condi¢des operacionais que nédo
contemplados, ou quando o técnico de manutencao avalia a necessidade de

alguma etapa anterior ou de novos materiais indispensaveis na plataforma.

Antonovsky, Pollock e Straker (2014, p.312) destacam em sua pesquisa que é
comum que acontegam rupturas na comunicagao entre a equipe onshore e a
offshore, diminuindo a possibilidade de que o planejamento da PT se aproxime
a execucao. Dessa maneira, o intento de redesenho do processo de PT para
melhorar o planejamento das manutencoes com uma célula em terra nao é

trivial.

A comunicagao frequente entre a plataforma e a célula é crucial para evitar o
excesso de retrabalho no planejamento e a miopia entre o que foi planejado e o
que foi executado e encerrado em campo. Portanto, a dificuldade de planejar
e de executar em meio da divisdo do processo no ambiente onshore e offshore
ja sao tracos observados por alguns autores que estudaram a eficiéncia do

processo de trabalho de manutencao nas plataformas de petroleo.

Um dos fatores criticos destacado no projeto organizacional do processo de
PT com apoio onshore é a comunicacdo onshore-offshore. A comunicacao
transvasa as informacgoes fornecidas pelo Planejamento Técnico, pelo PID ou
pela ordem de manutencio. E preciso criar espacos de comunicacio que
componham o dia-a-dia dos técnicos de manutencao e operadores da

plataforma e da célula.

O processo de permissao para trabalho é o mesmo aplicado em toda
industria quimica. Dessa forma, os fatores organizacionais e as etapas do
processo recomendados pela HSE (2005) para uma refinaria sdo os mesmos
para uma plataforma.  Entretanto, as plataformas tém caracteristicas
operacionais e fisicas peculiares na maneira de organizar o trabalho que

remetem a diferencas no planejamento e na execugao dos servicos.

Numa plataforma, a disponibilidade de recursos é reduzida. Ela depende da

cadeia logistica extensa e complexa para a chegada de materiais até a
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plataforma, do espago de armazenamento a bordo e da equipe em campo, a

qual é restrita pelo niimero de pessoas e pelas acomodacoes da unidade.

Portanto, o processo de compras e o acesso aos recursos no momento certo
sao preocupacoes nas plataformas de petroleo, que em outras industrias nao
se tem no mesmo grau. Nas plataformas, a dificuldade de projetar os recursos
e a sua restrita disponibilidade leva, em alguns casos, ao cancelamento de PTs
programadas por falta de material e, em outros, a pendéncia da finalizagao de

um servigo.

O processo de PT aplicado nas plataformas de petréleo deve ser adequado a
realidade deste ambiente. As etapas de compras de materiais e de logistica
nao podem ser tratadas como atividades secundarias, quando a maior parte
das pendéncias, conforme o estudo encabegado pela célula P-E e a percepcao
dos supervisores das outras plataformas, revelam a falta de material como a

principal causa dos cancelamentos e dos atrasos nos servigos.

Portanto, o planejamento e a programagao da carteira de servigos devem ter
um contato direto com as areas de compras e de logistica. Este mecanismo de
comunicacao ¢ facilitado no processo de PT com célula de planejamento, pois

os planejadores também estao em terra.

Na pratica fica evidente que o processo de permissao para trabalho exerce uma
importante fun¢ao na seguranga do processo, no controle e no monitoramento dos
servicos. Ele é uma parte instituida da comunicac¢ao a bordo. Ainda que existam
diferencas na maneira de organizar o trabalho nas plataformas e nos processos de
PT, pensar neste processo como balizador do trabalho, coloca-o como ferramenta
indispensavel para a operacao de um sistema de alto risco, de alta variabilidade e

de alta simultaneamente dos servi¢cos em campo.

O processo de PT esta fundamentado em didlogos, nos quais os pontos de vista de
cada area de trabalho sdo negociados para atender simultaneamente os interesses da
producdo, da seguranca e da manutencio. E precisamente nestes didlogos, espacos
coletivos organizados para tratar cada PT, que se concebe a tarefa de trabalho e

suas adaptagdo para o campo.

Em geral, existem tensoes entre os interesses das areas de producgao, manutengao

e seguranca. Por exemplo: nem sempre é possivel agir com rapidez frente a uma
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emergéncia que compromete a producao sem infringir algumas normas de seguranca;
ou acontece que acoes de manutencao sao realizadas com sucesso sem desativar
maquinas ou partes da planta por questoes de seguranca. Assim, o contexto da

planta e de cada problema exige decisoes, arranjos e adaptacoes sobre o qué priorizar.

No sistema de alto risco, continuo e de alta complexidade, a permissao assume
o papel de mecanismo de coordenacao entre diferentes area para solucao de um
problema, como analise de imprevistos, e para tratamento rotineiro de aspectos do
sistema de producao, como as manutengoes preventivas. O processo de PT exige
que grupos de atores sejam formados para analisar informacoes de cada dominio
ali representado, visando a determinacao das causas dos problemas, a definicao
dos procedimentos de trabalho e a consolidacao de planos de acoes que envolvam

diferentes fungoes.

Dada a importancia dos mecanismos de coordenacao — essenciais para articular
o trabalho dividido em areas —, o processo de PT tornou-se indispensavel para a
definigdo das agbes por funcdo, a integragdo dos saberes (dimensao cognitiva) e a
redefinigdo conjunta de regras de produgao (dimensao normativa). Como resultado,
a atividade de trabalho executada com a PT é um elemento sintético e complexo,

de todas as andlises e saberes considerados na modelagem do trabalho.

O mesmo processo possibilita espagos de autonomia e poder onde alguns atores
agem diretamente no campo ressignificando o trabalho e priorizando o seu ponto de
vista, o que pode passar por cima da decisao coletiva. Estas decisoes tomadas em
campo, de carater individual, partem de visoes parciais e ocultam as realidades em
campo ao resto dos atores envolvidos, diminuindo a confiabilidade e a seguranca do
sistema. Assim, cada vez que se rompe a comunicagao, se vulnerabiliza a seguranca

do processo.

No que diz respeito a nova tendéncia organizacional, com a introducao da célula de
planejamento no processo de PT, é preciso repensar as fungoes atribuidas a cada
ator no campo e o papel da célula no apoio a execucao. Com base nos fatores
criticos de projeto de processo destacados no Capitulo 4 foram formulada propostas
de melhoria do processo para atual contexto. Tais propostas sao generalizadas a
qualquer plataforma que aplique esse tipo de processo de PT, por trazer fatores que
estao presentes no campo e na manutencao, como: a analise de risco, o planejamento
das manutengoes preventivas e o conhecimento offshore ser capaz de oferecer o apoio

onshore.

Entre as contribui¢oes ao novo processo estao:
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e a participagao dos operadores de campo no planejamento das PTs e na
identificacdo dos riscos, e a possibilidade deles informarem a célula apds a
execucao as diferencas da PT planejada com a realidade. Isso ajudaria

aprimorar o trabalho de elaboracao das PTs feito em terra;

e 0 técnico de manutencao e o operador, como atores que atuam diretamente
no trabalho em campo, sao integrantes tanto da célula como da plataforma.
Para manter o conhecimento sobre a planta atualizado, eles revezam entre sua

fungao no campo e na terra.

— Apesar do seu conhecimento, é preciso conhecer as limitantes em planejar
a distancia do local de intervencao e em um momento diferente que a
demanda foi identificada. Isso implica em mudancas no ambiente nao

identificadas, e portanto, ndo consideradas no planejamento.

e e o supervisor de manutencao e de producao podiam contribuir para o processo
mantendo informada a célula de planejamento da situacao atual de toda a

planta, a fim de expor suas preocupagoes, manobras, imprevistos e prioridades.

As principais limitacoes desta pesquisa foram o tempo de embarque e o retorno as
situagoes de referéncia. As visitas em campo foram cessadas ao final da descri¢ao
dos tipos de processo de PT, portanto alguns resultados e algumas propostas nao

puderam ser discutidos com a equipe a bordo das plataformas estudadas.

Além disso, nao foi possivel acompanhar com uma tnica PT todo o processo, desde
a criagao da PT até a sua execucao em campo. Dessa maneira, o mapeamento do
processo de PT derivou, em parte, das atividades acompanhadas com as PTs e, em

outra, das entrevistas com os atores.

As condigoes ambientais da planta — como o ruido e os locais de dificil acesso —
nao permitiram que toda a comunicagao sobre o trabalho e a sua evolucao em
campo pudessem ser registradas no momento da operagao. Sendo assim, ao final
do acompanhamento das PTs foi preciso resgatar os detalhes de algumas situagoes
com o operador e o técnico de manutencgao. Isso, portanto, limita a transcricao dos

dialogos entre eles no momento da atividade.

Outra limitagdo desta pesquisa foi a analise do processo de PT, sem considerar
o exercicio de outros processos que ocorrem em paralelo e as fungoes adicionais

dos atores que participam deste processo. Entre os processos a serem investigados
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se encontra o processo de manuteng¢ao como um todo, do qual, o processo de PT

representa uma parcela.

Como objeto de estudo e atrelado numa significativa mudanca organizacional, o
processo de PT possibilitou entender e discutir a estrutura das plataformas, as
divisOes entre as equipes e a organizacao do trabalho. Foi também possivel observar
que planejar e executar trabalhos em um ambiente de alto risco onde a seguranca,
a producao e a manutencao sao valorizadas, nem sempre ¢ possivel atender todos os

requisitos de cada area, ja que alguns deles podem ser conflitantes.

E evidente que por se tratar de um dos principais processos que acontecem a bordo
e envolver diversas areas, analisa-lo sob o ponto de vista da atividade de trabalho e
com base no meu conhecimento de Engenharia de Producao permitiu identificar as
logicas utilizadas para a tomada de decisao de cada ator e mapear diferentes tipos
de processos de PT em um sistema continuo e de alto risco. Esta pesquisa abre
espaco para novas discussoes sobre o trabalho desenvolvido no ambiente offshore e
sobre os desafios apresentados no atual contexto de transformacao organizacional

das plataformas de petréleo.

Parte das preocupacoes que levam a modificar o desenho do processo de PT ¢é atender
os futuros projetos de plataforma de petroleo no Brasil. Eles tendem a ser cada vez
mais distantes da terra, com maior restricao de pessoas a bordo, e mais susceptiveis

a erros que possam prejudicar a producao e a seguranca.

Com base na discussao lancada, esta dissertagdo trouxe a indagacao de algumas
questoes sobre o funcionamento do processo de PT que perpetuam na aplicagao da
PT em diferentes servicos e nas adaptagoes ao contexto envolvendo a solug¢ao de um

problema ou a prevenc¢ao dos equipamentos.

I. Uma PT para uma manutencao preventiva deve conter as mesmas informagoes

que uma PT para uma manutengdo corretiva?

IT. O processo de planejamento é diferente para cada disciplina? As informagoes,

riscos e observacoes variam a ponto de ter permissoes de trabalho especificas?

II1. Quando o didlogo sobre o trabalho nao é feito em campo reduz a pertinéncia

do uso da PT para a seguranca?

IV. A renovagao das permissoes, como aplicada no processo da P-D e nas
plataformas antes do acidente da Piper Alpha, traz impacto a analise da

seguranca?’
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V. Seria possivel utilizar apenas uma ordem de manutengdo para executar um
servico a bordo, sem a PT, uma vez que ela traz a descricao de todas as

atividades, recursos e os fatores limitantes do trabalho e os riscos?

Por fim, esta dissertagdo serve como uma reflexdo sobre o projeto de novas
organizacoes do trabalho nas plataformas e na maneira em que se mantém a
seguranca do processo e a rotina operacional no combate de problemas no campo e
prevencao do funcionamento do sistema. Ao final da andlise de diferentes processos
de PT, alguns elementos ganham destaque pela sua importancia na seguranca e na
eficiéncia e pela derivacdo de agdes associadas que nao sao evidentes aos olhos dos

projetistas.
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Apéndice A - Antes da Piper
Alpha: acidentes dentro da

induastria quimica envolvendo o
sistema de PT

Esta se¢ao descreve dois acidentes graves na industria quimica que envolveram falhas
no processos de PT e que alertaram a um problema maior a seguranca. As atengoes
voltadas a permissao para trabalho e a seguran¢a nao eram novas quando aconteceu
o acidente da Piper Alpha (North Sea, 1988). Tanto o acidente da Shell Port Eduoard
Herriot Depot (Franga, 1987), como o da BP Grangemouth (UK, 1987) ja haviam
evidenciado a importancia da PT para a organizacao do trabalho e algumas de suas
falhas (figura 5.1).

Apo6s o acidente da Piper Alpha foi proposta uma reforma do sistema de PT. Porém,
como exibido na figura 5.1, os acidentes na industria quimica continuaram existindo
envolvendo o processo de PT. Isto porque o processo de PT nao é um procedimento
que se seguido resultaria na completa seguranca do sistema, pelo contrario, esse
processo organiza e coordena os trabalhos a bordo a partir do envolvimento de atores
de diferentes areas que avaliam e planejam os servicos de modo situado, baseando

nas condi¢Oes operacionais e técnicas do campo, em prol da seguranca e da eficiéncia.

Concentraremos a andlise nos acidentes ocorridos antes do acidente da Piper Alpha,
por complementar a discussao tracada no Capitulo 1. A descrigdo e os comentérios
sobre os acidentes sao baseados na obra de Atherton, Gil e Center for Chemical
Process Safety (2008, p. 267-290).
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Figura 5.1: Acidentes com falha no sistema de PT na industria quimica
Fonte: elaborada pela autora com base em Atherton & Gil (2008, p 267-290)

SHELL PORT EDOUARD HERRIOT DEPOT, LYON, FRANCA

No dia 02 de junho de 1987, duas pessoas foram mortas e 15 ficaram feridas em
um incéndio no depédsito de petréleo operada pela Shell em Lyon, Franca. O local,
que foi construido na década de 1950, havia trés tanques, tendo cada um: gas, 6leo
e 6leo combustivel; e mais 40 tanques com outros produtos e 50 tanques pequenos

com aditivos usados no processo.

No dia do acidente, um novo tanque de aditivo estava sendo construido na planta.
As 13:10, uma explosio perto dos tanques de aditivos levou ao incéndio de quatro
tanques, e um quinto estourou no ar. FEnquanto os bombeiros da planta
desenrolavam as mangueiras, uma segunda explosao ocorreu, destruindo seus
equipamentos. Em seguida, uma terceira explosao aconteceu, a qual atingiu um
outro tanque de aditivo. Pela escala do desastre, o plano de emergéncia especial foi

implementado pelas autoridades locais, as 14:30.

Por volta das 17:30, 75 m?® (cerca de 20.000 galdes) de concentrado de espuma
tinham sido coletado, o que permitiu realizar um ataque de espuma sobre o fogo
que abrangeu cerca de 4.000 m2. As 18:32, 1.000 m3- o que equivale a 6.000 barris
de 6leo — de um tanque de gés-6leo transbordou e desabou. A onda de 6leo queimado

gerado pelo tanque destruiu equipamentos de espuma e um carro de bombeiros.

Os tanques vizinhos, de gasolina para motores, foram incendiados pela radiacdo
térmica. As 07h do dia seguinte, um novo combate de espuma foi lancado nos
reservatorios incendiados, mas apenas as 11:30 o fogo tinha sido extinguido.
Aproximadamente 80% do depdsito — incluindo 14 tanques da planta e um tanque
do caminhao de transporte — foi destruido. O acidente resultou um custo de 20

milhoes de ddélares e na morte de dois soldadores.
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Suspeita-se que o fogo comecou pelos residuos de solda, produto do trabalho a quente
de soldagem que esta sendo realizado no novo tanque em construcao. O depdsito
nao tinha um sistema de extingdo de incéndio fixo. E pela lei francesa vigente era
necessario que a autoridade local assumisse o controle da situacdo de emergéncia.
Portanto, todo o pessoal da Shell teve que abandonar o depdsito, o que reduziu a
quantidade de informacoes técnicas disponiveis para os servigos de emergéncia nas

fases iniciais.

Nao se sabe qual era a descricao do trabalho ou da analise de seguranca que foi
realizada no depdsito para a construgdo de um novo tanque, ou se uma permissao
para trabalho a quente havia sido emitida. Mesmo admitindo que era aceitavel
realizar o trabalho a quente dentro da area, verificacoes precisavam ser feitas para
garantir que as condi¢des ndo mudassem. Houve uma falha no planejamento das
tarefas, na avaliacao dos riscos e nas medidas de seguranca adotadas, diante das

condigbes do ambiente (tanques de alta igni¢do) e a proximidade entre eles.
BP GRANGEMOUTH FLARFE LINE FIRE, SCOTLAND, UK

No dia 13 de marco de 1987, préximo as 16 h, uma valvula de secao, de 30
polegadas, do flare principal estava sendo removida para manutencao. A valvula
estava localizada a cerca de 6,10 metros acima do nivel do solo e os técnicos

contratados trabalhavam em um andaime plataforma fixado no local.

Para remocao da valvula na seccao do flare principal era preciso o isolamento da
mesma. Entretanto, como os encaixes dos flanges foram quebrados, para o
isolamento da seccdo do flange foi liberado uma substancial quantidade de
hidrocarboneto liquido, que vaporizou formando uma nuvem de gas. Isso fez
incendiar o local e, em sequéncia, um violento incéndio matou dois homens e

outros dois sofreram queimaduras graves.

O fogo continuou queimando por cerca de 40 horas e apenas foi extinto ao cessar
todo o processo da unidade e injetar nitrogénio pelo sistema do flare. A BP foi
processada pela UK Health and Safety Work Act e multada em 375 mil ddlares.

Tratava-se de valvula de dois orificios: “cross over wvalve”. Essa valvula tinha
conexoes cruzadas com o Flare 1 e o Flare 2, as quais eram as primeiras a serem
ligadas na recuperagao do sistema de gas do flare (figura 5.2). Historicamente, essa
valvula ja havia apresentado problema quando ficou na posicao fechada, resultando
na perda de uma quantidade consideravel de hidrocarbonetos no sistema de flare.
Em vista disso, a decisdo tomada foi substituir a valvula na primeira oportunidade

que houvesse. Isso aconteceu quando a refinaria da area norte (incluindo unidade
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de craqueamento catalitico fluido, unidade alquilagdo com acido fluoridrico e a

torre do Flare 1) foi desligada.

Test No: 1 Flae No: 2 Flae No: 3 Flars
vent
—N Otser ive aystems
Cross over valve

Teat drain E*';"
“ronr FCCU vdrecrac<er
Mo * Fim X Coen vane
CDJI  Cul Relo ruy x Closed Valve

Figura 5.2: Planta da linha de flare da BP Grangemouth
Fonte: Atherton, Gil e Center for Chemical Process Safety (2008, p. 288)

A valvula, localizada a 6,10 metros acima do nivel das pontes de tubulagao do flare,
foi acessada fornecido por andaimes. Um separador foi instalado em um dos lados

da valvula para fornecer espaco e que precisaria ser removido primeiro.

O isolamento da valvula defeituosa foi realizado no dia 5 de marco, em combinagao
com o desligamento de Flare 1. A permissao para trabalho foi pedida pelo
contratante para trabalhar na valvula no dia 11 de marco. No mesmo dia, uma
outra permissao para renovacao dos parafusos dos flanges da valvula — uma
técnica para remover os parafusos originais desgastados um de cada vez e
substitui-los por novos parafusos para facilitar uma eventual remocao da valvula —

tinha sido emitida.

No dia 13 de margo, o contratante solicitou uma permissao para trabalho para
remover “cross over valve” [valvula de dois orificios]. O supervisor de operagoes da
refinaria da area do flare nao concordou em emitir uma autorizagdao, pois em sua
opinido a preparagao necessaria para o trabalho nao tinha sido completada e ele

estava ocupado em outro lugar no desligamento da area.

Na tarde do dia 13 de marco, outro supervisor de operacoes da refinaria da area de
flare discutiu a remocao do separador e da valvula com o encarregado da contratante
e com os especialistas responsaveis pelo desligamento da refinaria. Ele checou a
pressao do gas e do liquido da linha adjacente do vaso de separacao de liquido
(drum) do Flare 1, através do medidor de pressao e do nivel do vidro do vaso de

separacao de liquido. Entao, ele emitiu uma permissao para trabalho a frio para
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a remocao da valvula, antecipando que o trabalho deveria ser feito nas primeiras

horas do dia.

Como havia o perigo de sulfeto de hidrogénio (HS) no trabalho era para ser
realizado utilizando um aparelho de respiragao, no qual o suplemento vinha de um
pequeno compressor de ar movel, localizados a 10,5 metros de distdncia. Um
guindaste foi usado para apoiar e remover o separador e a valvula. Os bombeiros
da refinaria foram colocados em estado de espera enquanto o trabalho estava sendo

realizado.

Além disso, no dia 09 de margo, a unidade 3 de destilacao do dleo cru (CDUjs) tinha
uma nova instrucao para envio de quantidades consideraveis de liquido a todos os
trés sistemas de flare da refinaria, pois os trés vasos de separacao de liquido estavam
completamente cheios. O liquido trouxe problemas que continuavam evidentes em
12 de marco, e teve indicios de hidrocarbonetos no selo de vedagao do Flare 1, apesar

do fato desse sistema ter sido isolado.

O trabalho de remocao da valvula comecou as 15h do dia 13 de margo. Dois
montadores, usando um aparelho de respiracao de linha de ar, trabalharam na
remocao do separador e da valvula, removendo todos os parafusos, exceto um no
lado do separador. Preocupados com gotejamento liquido dos flanges com a
remocao dos parafusos, um deles deixou o andaime plataforma para questionar o
supervisor de operagoes, que emitiu a licenga, sobre as condigdes do sistema. Em
seguida, esse supervisor verificou a situagao e solicitou que ferramentas a prova de

ignigao fossem usadas.

Os montadores retornaram o trabalho acompanhado de um especialista no uso de
polias, de guindaste e de engrenagem de elevagao e do guindasteiro. Confiantes que
a situagao estava controlada, os montadores removeram o ultimo parafuso do flange

para que assim fosse possivel retirar o separador.

O gancho de guindaste foi ligado ao identificador do separador por uma corda de
nylon. O guindasteiro foi sinalizado pelo especialista para avancar devagar com o
separador. Quando ele fez isso, o liquido jorrou entre os flanges, uma nuvem de
vapor formou, o qual incendiou dentro de 10 a 20 segundos pelo ar que passa pelo

compressor ou pelo guindaste.

Um incéndio da substéancia se desenvolveu. Um dos montadores conseguiu descer a
escada do andaime com as roupas em chamas. O guindasteiro também conseguiu
escapar. O outro montador e o especialista morreram no incéndio, que continuava
queimando em toda plenitude. As 22h do mesmo dia, uma decisio foi tomada para

parar o gas que alimentava o fogo: desligar progressivamente as unidades de processo
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da refinaria. Assim, o fogo acabou por se extinguir, e os corpos recuperados as 12:50,

em 15 de margo.

A falha de comunicagdo entre unidade de destilagdo de éleo cru (CDUj) e a
supervisao da refinaria é umas das causas que levou esse acidente. Ao perceber o
gotejamento de um liquido no flare durante o inicio do trabalho, os trabalhadores

alertaram o supervisor sobre as novas condi¢oes de trabalho.

Embora, o supervisor tenha realizado uma nova avaliagdio no local, ela foi
insuficiente, pois o supervisor ndo se questionou o porqué do gotejamento e
permitiu que o trabalho continuasse sendo realizado. Isso mostra que mesmo
existindo um suporte de diferentes areas para um servico, como montadores,
especialistas, supervisor, operador e guindasteiro, se o trabalho nao for bem
comunicado entre diferentes operadores do equipamento e as precaugoes
necessarias nao forem adaptadas as mudangas nas condi¢oes da planta, o trabalho

fica mais suscetivel as falhas.
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Anexo 1 - Exemplos de

documentos de PT
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Anexo 2 - Acompanhamento das

etapas chaves do processo de PT
na P-A e P-B

PT 1: Manutencao preventiva de remocao dos canhoes de dgua

A remocao dos canhoes de agua trata-se de uma atividade realizada pela equipe de
caldeiraria. O objetivo desta atividade foi retirar os canhdes de agua do heliponto
para a execugao, na oficina, da manutencao preventiva de mecanica nesses
equipamentos e, no lugar dos canhdes, instalar os flanges cego para vedar as pegas

retiradas.

Essa manutencdo, de oportunidade!, foi programada, pois o heliponto estava
interditado devido a campanha de manutencao na unidade. O plano de
manutencao preventiva dos canhoes previa avaliacoes e verificagoes realizadas pela
equipe de mecanica, porém ele nao contemplava a atividade da caldeiraria por nao
ser uma atividade de suporte. Sendo assim, o encarregado de caldeiraria, com o
apoio de um caldeireiro, precisou criar a permissao para trabalho no SIST 2 de um

dia para o outro.

Como mencionado pelo encarregado, “¢ comum que as preventivas necessitem de
mais apoio da equipe da ECOP do que aquele que estd descrito nos planos de
manutencao”. O planejamento dos servicos nem sempre inclui a etapa de
manutencao complementar, o que dificulta a visibilidade dos trabalhos futuros
para a ECOP.

Para planejar uma tarefa nao rotineira, o encarregado se baseou: nas informagoes
sobre a tarefa sucessora (manutencdo de mecanica) a fim de identificar a parte do
canhao que iria receber o tratamento, na descri¢ao do trabalho feita pelo caldeireiro-

executante, nos detalhes do estudo de inspecao do equipamento e nas equipes que

! A manutencdo de oportunidade é um servico ndo programado que teve a PT elaborada devido
a uma mudanga (oportuna) no contexto propiciou a sua execugao.
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apoiarao este trabalho. De acordo com os caldeireiros, o servico apresentava suas
dificuldades, ja que era “um servigo poucas vezes feito (...) e que precisa ser avaliado
durante a remocao devido a corrosio nos canhoes”. Além disso, o trabalho estava
associado ao risco de pressurizacao de agua, por isso, participou da elaboracao da

PT o técnico de seguranca.

Em campo, o trabalho da caldeiraria foi liberado pelo operador de area e pelo técnico
de seguranca na presenca do encarregado e dos caldeireiros terceirizados. Devido
a baixa experiéncia na planta e neste tipo de servigo, os executantes precisaram
ir a oficina para escolher o tamanho do flange cego e as ferramentas necessirias
para retirar os canhdes, como: as chaves manuais, a “segueta” (serra de arco) e
a talhadeira para descolar um flange do outro. Ao final da atividade, os canhoes
foram posicionados no centro da base no heliponto para serem transferidos a oficina

mecanica.

PT 2: Manutengao corretiva na caixa de bornes terminal

A equipe de elétrica foi acionada para tratar uma emergéncia na moto-bomba C de
injecdo de agua. Tratava-se de um problema na caixa de bornes do terminal, a
qual tem a funcdo de proteger o aquecimento das moto-bombas.  Alguns
operadores suspeitavam que a causa era um curto circuito provocado pelo servico

de hidrojateamento que acontecia no piso superior.

Mesmo existindo redundéncia dessas moto-bombas — sendo 05 moto-bombas na
planta (MB-A, MB-B, MB-C, MB-D e¢ MB-E) — para manter a pressdo no
reservatorio dos pocos, a producao de dleo e gas da plataforma estava em risco. O
problema apresentado em MB-C tinha provocado a instabilidade na MB-D e a
parada repentina na MB-B. Além disso, a MB-A estava “em manutencao” devido a

um vazamento de Oleo recente. Portanto, apenas a MB-E estava ilesa.

Para tratar o problema, o operador da area, com apoio do supervisor de manuten¢ao
e das informagoes sobre a possivel causa, elaborou a PT emergencial no SIST 2. Pelo
caracter emergencial do trabalho, a descricdo da tarefa e a identificagao dos riscos
foram realizadas pelo operador. De acordo com o operador de area, “ndo sabemos
ao certo o que esta acontecendo nos bornes. Teremos que intervir e depois decidir

com a manutengcdo como iremos tratar’.

Como a causa raiz do problema nao era explicita, o operador junto com o supervisor
tomavam as decisoes em campo conforme o processo investigativo ia avancando. O
supervisor destacou que: “os trabalhos corretivos utilizam hipdteses para tratar um
problema (...) o que exige dos executantes experiéncia no campo e, no momento da

erecucdo, a discussdo sobre o trabalho e os riscos’.
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Apesar do excesso de dgua no local, o problema estava na RTD (“Resisténcia do
Rolamento do Motor”)?, que oscilava entre 8 a 267 Volts e provocava a queda da
energia transmitida a caixa de bornes e aos painéis elétricos na subestacao. De
acordo com os eletricistas, era preciso realizar a troca dos bornes. Porém, caso
a falha persistisse, poderia existir ainda um outro problema no cabo principal da
caixa de bornes a subestacao, por isso, “o problema seria tratado da solu¢cdo mais

fdacil para a mais dificil de implementar.”

Durante o diagnoéstico do problema houve algumas quedas nas moto-bombas
MB-D e MB-B. Com isso, para realizar a troca dos bornes foi preciso a autorizagao
do operador: “toda essas quedas ja deizaram o meu sistema instavel, nao pode ter
mais. Tem que fazer passo a passo cada volta”. Em contrapartida, os técnicos de
manutencao, envolvidos em outros servigos antes do ocorrido, achavam muita
cautela do operador para retomar a operacao “nao precisava ser tao devagar”.
Primeiro, foram trocados os bornes referentes a: MB-A, MB-C, MB-E e MB-B.
Depois do sistema estabilizado e a temperatura do MB-B mantida na subestagao,
foram trocados os bornes da MB-D. Com as trocas dos bornes, o problema foi

solucionado, nao necessitando de novas intervencoes.

Figura 5.3: Bornes oxidados da caixa de bornes terminal
Fonte: fotografia realizada em campo pela autora

PT 3: Manutencgao preventiva elétrica na moto-bomba de captacao de dgua quente

e a substituicao da botoeira do motor

Uma tnica permissao para trabalho foi planejada para realizar duas atividades: uma
manuten¢ao preventiva na moto-bomba de captacao de dgua quente; e outra, uma

manutencao corretiva de substituicdo da botoeira nesta mesma bomba. No dia da

20s RTD (Resistence Temperature Detectors) sdo dispositivos construidos de fio enrolado e de
uma pelicula fina, que trabalham pelo principio fisico do coeficiente de temperatura da resisténcia
elétrica dos metais.
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execucao, ao tomar conhecimento da corretiva, os técnicos em elétrica consultaram o
histérico do equipamento no SIST 1 para identificar as falhas anteriores e a descrigao
sobre o problema. De acordo com o técnico, “nem sempre a solug¢ao pensada [por
quem identificou a demanda corretival é a melhor para o tratamento do problema,

ou mesmo, possivel de ser feita”.

Inicialmente para realizar a manutencao preventiva foi necessario o preparo do
campo: o bloqueio elétrico e a retirada da gaveta do painel elétrico (figura 5.4).
Antes do inicio do trabalho, o operador de area instruiu os executantes sobre o
trabalho e os seus riscos, indicando o problema no acionamento da botoeira
(manutencao corretiva) e os cuidados necessarios na érea do painel elétrico e da

gaveta.

A manutengdo preventiva referida ¢é realizada pelos técnicos em elétrica
mensalmente. Essa manutencao rotineira possui 34 tarefas entre testes e
avaliagbes. Como o técnico conhece a preventiva, neste caso, a permissao foi

consultada apenas para tratar a manutencao corretiva.

Figura 5.4: Retirada da gaveta para testes nos contatores
Fonte: fotografia realizada em campo pela autora; Relatorio da avaliacao
ergonomica do trabalho nas plataformas da Bacia de Campos DUARTE et al.
(2014)

Para o conserto da botoeira, o eletricista observou que o equipamento estava em
bom estado de conservacao, apesar de nao funcionar. A falha no acionamento estava
associada a posi¢ao da botoeira com o cabo de transmissao, que permitia a entrada
de dgua (figura 5.5). Na avaliagdo do eletricista seria invidvel a troca do sentido
da botoeira, pois “o isolador interno do fio nio é maledvel” [dito pelo técnico de
manutengao|. Entretanto, para o operador, “essa botoeira precisa estd funcionando,

porque quando o ’bicho pega’ [refere-se a pane no sistema, mudanga nas condigoes
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de funcionamento do sistema ou equipamento| tem que parar o motor da bomba. E
/? 2
ai

Com isso, as fases de abertura e de fechamento da botoeira foram trocadas, o que
resolveu o problema para aciona-la, mas nao a entrada de agua. “Para melhorar
0 isolamento da botoeira, o cabo precisaria estar perfeitamente na horizontal” [dito
pelo técnico de manutengdao]. Sendo assim, para evitar o espago entre o cabo e
a botoeira era preciso abrir uma nova PT especifica para essa atividade e os seus

riscos.

posigdo i “'
correta ’ j !
3

posicdo
atual

Il '

Figura 5.5: Botoeira e a posicao do cabo
Fonte: fotografia realizada em campo pela autora; Relatorio da avaliacao
ergondmica do trabalho nas plataformas da Bacia de Campos DUARTE et al.
(2014)

PT 4: Manutencao preventiva de alinhamento da moto-bomba de dgua quente da

moto-bomba 3 (MB-B), com uso de ferramentas manuais

Uma permissao foi elaborada para resolver uma anormalidade detectada na
moto-bomba de dgua quente MB-B durante a andlise de vibragao realizada numa
manutencao preditiva. Esta anormalidade provocava a perda de eficiéncia do
motor e o seu desgaste mais rapido, como destacou o engenheiro especialista pela

andlise de vibracao.

Este servico foi planejado pelo supervisor com base no problema descrito pelo
engenheiro de vibragao, que detectou a anormalidade e alertou para um possivel
desalinhamento da bomba. Para executar este trabalho, além da PT emitida, os

mecanicos consultaram o histérico da MB-B no SIST 1.

Eles constataram que a bomba havia sido trocada recentemente. Porém, “ao instalar

a nova bomba, observou-se um grande vazamento pelo corpo da bomba”, indicando
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uma falha na junta de vedacao do flange de selagem. A bomba havia sido remontada
trés vezes. Na ultima instalacao, “foi feito o alinhamento da bomba, mas a andlise
de vibragdo ficou pendente”. Portanto, nao existiam provas que o problema era um

defeito que estava acontecendo naquele momento.

Com a PT emitida, a MB-B foi desernergizada e o trabalho foi liberado em campo.
Na liberagao, os executantes, o operador e o engenheiro discutiram o trabalho e
definiram quais as primeiras tarefas que seriam realizadas, ja que nao se conhecia a

causa da anormalidade.

Como a principal hipotese sobre o problema era o desalinhamento do motor com
a bomba, de inicio, foi decidido entre os mecanicos realizar um teste para avaliar
o alinhamento do motor e da bomba. Este teste indicou o alinhamento entre eles.

Isso fez com que os mecanicos suspeitassem de algum problema interno na bomba.

Apesar do alinhamento nao ser o problema, visivelmente havia um desvio entre a
bomba e o flange. Em vista disso, o engenheiro orientou “refazer a linha”, isto é,
“primeiro retirar a tensio da bomba com o flange, afrourando os parafusos (...)
com isso, a bomba se acomodard em uma nova posicao. Depois, € preciso alinhar o
motor com a bomba”. O motor é a parte mével e a bomba estd sendo comprimida
verticalmente pela linha, o que impede o desvio por “estar super fixra” [dito pelo

engenheiro de vibragoes].

A necessidade de novas agoes levou o supervisor a analisar se essa PT cobre os
riscos associados. Um dos executantes afirmou que a PT se aplicava: “a bomba
serd drenada pelo operador, os parafusos do flange serdo soltos, e naturalmente,
o equipamento vai se acomodando, se existir tensao entre eles. (...) serd sé na

estrutura da bomba’,

As novas atividades poderiam nao ser concluidas no periodo da tarde. Com isso, o
supervisor e o operador decidiram em suspender o trabalho para o dia seguinte, a fim
de evitar que a moto-bomba ficasse inoperante a noite. De acordo com o operador,
apesar desta nao ser a Unica bomba na planta, “é um risco para producao deixar
apenas uma operando.” Com isso, o supervisor planejou uma nova PT para o dia

seguinte cuja descricao do trabalho era “afrouxar os parafusos do flange”.

No inicio do turno, com a nova PT emitida, o operador liberou a PT na presenca
dos mecanicos. Entretanto, segundo o operador, essa linha possui um tinico bloqueio
para as bombas de dgua. Por isso, o operador devia garantir que ela estava bem
fechada. Apesar dos riscos de ter uma tnica valvula de bloqueio, o operador nao

preencheu a matriz de isolamento, pois isso “atrasaria a execuc¢ao do servico por
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precisar da aprovacao gerencial em sistema de bloqueio inico” [dito pelo operador].

Devido as circunstancias, entre a urgéncia para tratar o servigo pelos impactos a
producao e a impossibilidade de isolar o sistema de outra maneira sem a parada
total da planta, o operador nao elaborou a matriz de isolamento na PT: “Fla [a
matriz de isolamento] sé aumentaria o tempo de aprovagio” [dito pelo operador-
emitente]. Ou seja, “para o bloqueio inico, a assinatura do gerente numa (sic)
matriz de isolamento é apenas uma tranca (sic), ela nao traz mais sequranga (...)
bem, talvez respaldo, mas eu sei que estou fazendo. Fu opero essa linha a mais de
32 anos, nao tem ninguém melhor do que eu para dizer os riscos e os limites” [dito

pelo operador].

O diagrama ilustra, com base na descri¢cao da planta feita pelo operador, as valvulas
que existem no médulo das bombas de dgua quente (figura 5.6). As tnicas valvulas
que poderiam ser fechadas sem prejudicar a operagdo da moto-bomba A (MB-A)
sdao as valvulas 2 e 4. Sendo assim, o bloqueio duplo — referente ao isolamento da
malha nas valvulas 1, 2 e 4 — necessitava a interrup¢ao do processo, uma vez que

ambas as moto-bombas parariam as suas atividades.

! Y, consumidores

®

MB-A

Vaso de
expansdo

Figura 5.6: Diagrama da planta de dgua quente
Fonte: elaborado pela autora com base no esquema construido pelo operador de
area

165



Em campo, os parafusos do flange foram alargados. Apesar do alivio da pressao,
esta acdo nao foi suficiente. Entao, os mecanicos decidiram construir um calco
no acoplamento para manter a posi¢do da bomba — que estava sendo elevada com a
vibragao — e realizar um novo alinhamento. A confec¢ao de um calco é uma atividade
nao planejada de manutencao complementar na qual a caldeiraria realizara na oficina

da ECOP, sem a elaboragao de uma PT e sem planejamento prévio.

Como a equipe de caldeiraria estava envolvida em outras atividades. Ela nao poderia
atender de imediato essa demanda, o que impactou no trabalho: “Essa espera me

atrasa e nao deixa eu pegar nenhuma outra PT.”

Figura 5.7: Intervencao no flange da MB-B
Fonte: fotografia realizada em campo pela autora

PT 5: Manutengao corretiva de reparo do guarda corpo na face dos turbo-geradores

com uso de esmerilhadeira, solda elétrica e ferramentas manuais

O reparo do guarda corpo foi solicitado a ECOP, pois parte deste equipamento
de protecao estava solto. Devido a necessidade de uso de esmerilhadeira e solda
elétrica, tratava-se de uma P'T com risco de ignicao, isto é, envolvendo a equipe de
seguranga na liberacdo em campo. Nessa ocasido, o técnico de seguranca fez uma
recomendacao adicional na PT: “conter fagulhas com uma manta e tomar cuidado

com a superficie aquecida’.

Para executar este servico, uma grande manta foi estendida sobre o piso da
plataforma, a fim de evitar que centelhas ou materiais caissem no piso abaixo.
Porém, durante a retirada dos pontos mais danificados com a esmerilhadeira e a
soldagem de novas pecas no guarda corpo, o operador da area dos turbo-geradores
(vizinha ao moédulo que acontecia o servigo), que nao liberou a PT, observou que

algumas centelhas caiam sobre o médulo de gas. Imediatamente, este operador
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pediu para interromper a atividade, pois a area nao estava bem isolada e havia

risco de explosao se continuasse naquelas condigoes.

Ao avaliar a permissao, o operador constatou que ele deveria ser co-emitente deste
trabalho, que no entanto, foi apenas liberado pelo operador da area e pelo técnico
de seguranca. Nesta permissdo, estava descrita a necessidade de uma manta de
protecao no local. Porém, os executantes, no didlogo sobre o trabalho, nao foram
alertados do perigo da ineficacia desta manta, dos riscos do local e dos equipamentos

a0 entorno.

O caldeireiro afirmou que “ndo fazia ideia que equipamento era aquele [0 turbo-

gerador que recebia algumas centelhas| e do risco de explosio”. Apesar da PT
Vi i xecu a iam. i

descrever os riscos, os executantes nao os conheciam. A PT continha as regras

gerais de segurancga para trabalhos de soldagem e de caldeiraria, porém elas nao

eram especificas e adaptadas para o servigo que acontecia.

Apos a interrupcao, o operador responsavel pela PT foi informado por um dos
executantes sobre a nova situagao do trabalho (figura 5.8). O operador dos turbo-
geradores notificou o operador de drea sobre o problema e pediu que as medidas de
controle fossem adequadas e os executantes fossem devidamente orientados. Além
disso, o operador dos turbo-geradores advertiu o operador responséavel pela PT que

ele precisava ter sido avisado do servigo.

Turbo-gerador
Conversa entre
o executante e
o operador

Area
desprotegida

Figura 5.8: Pedido de paralisacao da atividade de reparo pelos riscos oferecidos na
area desprotegida
Fonte: fotografia realizada em campo pela autora.

Este servigo precisou ser interrompido ao entardecer e foi renovado para o dia
seguinte. Apesar do servigo estar programado, até as 15 horas, a PT nao havia
sido emitida. Os caldeireiros estavam atendendo outras frentes de trabalhos

emergenciais. De acordo com o encarregado, frequentemente, a equipe é acionada
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para atender emergéncias, o que impacta no planejamento por “furar a

programagdao da equipe”.
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Anexo 3 - Acompanhamento das

etapas chaves do processo de PT
na P-C

PT 6: Manutencao preventiva de inspecao semanal nas baleeiras 1, 2, 3 e 4

As baleeiras sao equipamentos de seguranga que precisam estar em perfeitas
condicoes para o salvamento. Entre as manutenc¢bes preventivas estda a inspegao
semanal nas 4 baleeiras, a qual é realizada pela equipe de mecanica top side. Cabe
a equipe de seguranca assegurar que a equipe de manutencao principal realize

periodicamente a manutencao nas baleeiras.

Nesta ocasido, a inspe¢ao rotineira nas baleeiras referia-se a uma manutencgao
preventiva de oportunidade por substituir um servigo suspenso. Por isso, a pedido
do supervisor de mecanica, no mesmo dia da execucao, o chefe de seguranca
elaborou a PT em papel e anexou o certificado de isolamento. Neste processo, a
PT é um tnico documento de comunicacao e de coordenacao dos servigos em

execucao.

Os mecanicos, com a PT e o plano de manutenc¢ao em maos, solicitaram a liberacao.
Primeiro, o supervisor de producao preencheu o certificado de isolamento, orientou
os mecanicos sobre o trabalho e assinou a PT. Em seguida, o operador da sala de
controle assinou a PT. Por tltimo, o safety advisor — técnico de seguranca dedicado
as PTs — analisou os campos da PT e identificou que faltava a assinatura do gerente
da plataforma, por se tratar de um servigo que altera as condi¢bes da seguranca
com a baleeira inoperante. Assim, o safety advisor pediu ao chefe de seguranca que

acompanhasse esta autorizagao.

A PT foi inserida no mapa de PT e o certificado de isolamento mecanico foi guardado
na caixa de isolamento e as chaves distribuidas entre os responsaveis pelo servigo. No
campo, inicialmente, os mecanicos isolaram mecanicamente a baleeira e etiquetaram

o equipamento, fixando a PT préximo ao local. Para isolar a baleeira, eles utilizaram
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os equipamentos de protecao individual, incluindo o cinto de seguranca por ser um

trabalho sob o mar.

Para a inspecao dentro da baleeira os mecanicos retiraram o cinto de seguranga, pois
além do peso e da necessidade de fixar o cinto em diferentes pontos, as cordas presas
dificultavam os movimentos dentro da baleeira. Tais circunstancias tornavam o
trabalho mais demorado. Entre as tarefas da inspecao, estavam: a partida do motor
elétrico em cada baleeira; o teste do painel de comando e a verificagdo dos cintos de

seguranca e dos assentos.

Num monitoramento do servico, o chefe da seguranca percebeu que os cintos nao
estavam sendo usados e paralisou a atividade. Diante da restricio do movimento,
o chefe recomendou que as travas dos cintos fossem fixadas em um moédulo ao lado
da baleeira para facilitar o deslocamento, “mas ele tem que ser usado” [dito pelo

técnico de seguranga).

Ao final do servigo, préximo a troca de turno, os executantes foram a sala de controle
para encerrar a PT e informar o fim do trabalho. Além disso, um dos executantes
notificou o supervisor de manutenc¢ao o término da preventiva. Assim, o supervisor
poderia programar novos servigos para a equipe, antes da reuniao de simultaneidade,

as 17h.

PT 7: Manutencao corretiva para a correcao das quedas da bomba do compressor

Esta permissao para trabalho tem o objetivo de tratar as travas repentinas que
aconteciam na bomba do compressor. Essas travas desarmavam a bomba,
responsavel por oferecer carga a parte do sistema de operacao offloading®. Com
isso, essa falha na bomba afetava o descarregamento de éleo e, por consequéncia, o

desempenho da produgao.

O supervisor de elétrica, ao ser avisado sobre as travas, abriu uma PT para trata-las.
Ele foi o responsavel pela elaboracgao, ja que a primeira verificagado em uma bomba

parada é no sistema elétrico.

O documento de PT foi preenchido com a descricdo do problema, a avaliagao de
risco e a matriz de isolamento elétrico. Em seguida, a PT emergencial foi assinada
pelos responsaveis pela aprovacao da PT: o chefe de seguranca, o safety advisor,
o supervisor de producao e o gerente da plataforma. Durante as assinaturas, eles

foram avisados pelo supervisor de manutencao sobre o estado de emergéncia, a

3A Operacao de Offloading tem uma fundamental importancia para o escoamento da producio
de petroleo. Ela consiste na transferéncia de 6leo de uma embarcagao para outra. O Offloading é
uma das operagoes mais usadas no ramo offshore, especialmente nas plataformas FPSO, e de certo
uma das mais arriscadas também (SILVA et al., 2011, p.210).
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instabilidade do sistema, a falha ocorrida e a necessidade de investigar sobre o

estado de funcionamento da bomba.

Com poucas pistas sobre o problema, o supervisor de elétrica chamou um dos
eletricistas e o supervisor de mecéanica, na sala de bombas, para avaliar o
problema. As travas na bomba estavam associadas a diferentes hipoteses: um
problema na temperatura, a troca simples do capacitor ou algo mais complexo
como um erro no programa logico de automacao. Portanto, a elaboracao da PT
parte de uma coordenagao de diferentes disciplinas que dialogam para definir quem

sera o responsavel por planejar o trabalho e executa-lo.

Neste encontro, o supervisor foi lembrado pelo eletricista que a dois dias atras um
capacitor havia queimado e o mesmo havia sido trocado nesta bomba. De acordo
com o supervisor de elétrica, as bombas sao sistemas complexos, por isso, nao se
pode analisar um problema por disciplinas isoladas: A mecéanica, A elétrica ou A
automacao. E preciso ampliar o estudo das disciplinas para entender o mecanismo
real de funcionamento do equipamento. Dessa maneira, a ida ao campo possibilitou

discutir o problema préximo a bomba em operagao.

Como nao foi observado nenhum problema mecanico, o supervisor de elétrica
prosseguiu com a investigacao. De inicio, ele solicitou a liberacao da PT e o
isolamento elétrico da bomba cujo certificado de isolamento e o cadeado utilizado
no painel foram colocados na caixa de isolamento e as chaves distribuidas entre os

responsaveis da PT.

Em campo, apds alguns testes, o supervisor de elétrica orientou os técnicos de
manutencao em elétrica realizar a troca dos capacitores. Os proximos passos
foram: remover o isolamento, retornar a operacao da bomba, encerrar a PT,

monitorar o funcionamento da bomba e decidir a necessidade de novos trabalhos.
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Anexo 4 - Acompanhamento das
etapas chaves na P-D e na célula

de planejamento

PT 8: Substituigdo dos parafusos estojos da valvula de seguranga e de alivio (PSV)

Esta permissao trata da troca dos parafusos estojos de uma valvula PSV# conectada
ao anel da bomba de incéndio. A necessidade da troca foi identificada pela equipe
de seguranca e a mesma foi cadastrada na carteira de servigos da Comissao Interna

de Prevencao de Acidente (CIPA), por ser um equipamento de seguranga.

Apés a identificacdo da demanda, o operador de facilidades preencheu o
Planejamento Técnico junto com os encarregados de andaime e de caldeiraria,
descrevendo a condicao do equipamento e as pecas a serem substituidas. Este
delineamento serviu para planejar a PT de montagem de andaime e a PT de
caldeiraria. Vale ressaltar que em campo foi acompanhado somente a PT de

caldeiraria, pois a construgao do andaime ja havia sido executada.

No inicio da manha, ap6s o DDS (as 6h), o encarregado orientou os caldeireiros sobre
o trabalho, alertando da dificuldade de acesso e do estado fisico do equipamento,
que apresentava corrosao. Em seguida, os executantes solicitaram ao operador de

facilidades & emissdo da PT.

Ainda em sala, num primeiro contato com a permissao para trabalho, o operador de
facilidades (responsével pela area) analisou pelo SIST 2 os campos do documento
PT, os riscos descritos pela célula e as etapas antecedentes. Dessa maneira, ele pode
certificar que a PT atendia as especificagoes da area e estava condizente com as

condicoes da planta naquele momento.

Ainda na emissao da PT, o operador observou que a PT de montagem de andaime

— etapa anterior — nao tinha sido quitada no SIST 2. Assim, o operador, como

1A valvula de segurancga e de alivio (PSV) é um dispositivo automatico de alivio de pressio.
Ela ¢é utilizada para impedir o aciimulo excessivo de pressao na planta.
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responsavel pela area, foi ao local da intervencao para certificar que o andaime
tinha sido montado e estava liberado para o uso. Em campo, além de confirmar
a construcao do andaime, o operador identificou a necessidade de co-emiténcia do

servigco com a equipe de mergulho que nao tinha sido destacada pela célula.

A substituicdo dos parafusos estojos seria realizada sob o mar, na mesma regiao
que a equipe de mergulho inspecionava um equipamento (figura 5.9). Isso exigiu o
acréscimo do lider de mergulho como co-emitente na PT. Segundo o lider da equipe
de mergulho, nao haveria a necessidade de interromper a atividade caldeiraria para
realizar o mergulho. Assim, como esta alteracao nao trouxe mudanca no trabalho,

a PT foi realizada sem a necessidade do cancelamento da PT.

Andaime
Liberado

Figura 5.9: Local de intervencao do PSV, com andaime liberado e sob o mar.
Fonte: fotografia realizada em campo pela autora.

Em papel, a PT foi assinada pelos supervisores de manutencao e de produgao,
nas suas salas de trabalho. Em seguida, em campo, o operador de facilidades,
o encarregado, o lider de mergulho e o técnico de seguranca liberaram a PT e
salientaram aos caldeireiros os cuidados em executar um servigo sob o mar e num

sistema pressurizado.

PT 9: Manutencao preventiva de 2000 horas no turbogerador (GE) com uso de

megometro

Este servigo, planejado pela célula de planejamento, possui duas etapas de
trabalho, que resultam: (1) na PT de construgdo de uma bancada de acesso com
pau de carga para auxiliar a manutencao no turbogerador, realizada pela equipe de
montagem de andaime; e (2) na PT de manutengao preventiva no turbogerador

com uso de megdémetro para aferir a resisténcia de isolamento e avaliar a
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integridade dos circuitos, das chaves de distribuicdo e das instalagoes elétricas,

realizada pela equipe de elétrica.

Para a execugao da primeira etapa, o encarregado de andaime solicitou a emissao
da PT ao operador. Antes de emitir, o operador, num primeiro contato com o
trabalho, analisou os campos da permissao para certificar a coeréncia da descri¢ao
do trabalho e dos riscos com as condigoes apresentadas na plataforma. Em seguida,
ele emitiu a PT e recolheu, em sala, as assinaturas dos supervisores de manutenc¢ao

e de producao.

A montagem da bancada é uma atividade de suporte & manutengao preventiva. Por
isso, o operador de facilidades convidou o técnico de elétrica — executante da proxima
etapa — a participar da liberacao em campo para mostrar a regiao da intervencao e

explicar as tarefas que consistem essa preventiva.

Este dialogo sobre o trabalho foi importante para os montadores projetarem a
bancada. Entre os pontos destacados esta a nao obstrugao da escada de acesso ao
turbogerador com a bancada (figura 5.10). De acordo com o operador. esse tipo de
consultoria antes da execucdo, ndo é comum em outras plataformas. “Aqui a gente
procura fazer, porque isso evita problemas mais a frente. Todos os executantes [do

servigo| conhecem o trabalho do outro.”

O operador de facilidades também solicitou a inibicdo dos sensores de gas a sala de
controle. O técnico de seguranca mostrou visualmente aos montadores os cuidados
com os sensores de gas que estavam localizados préximos ao local da montagem de
andaime e destacou seu perigo “se tocar [no sensor| para a planta”. Posteriormente,
o operador de facilidades, o técnico de seguranga, o técnico de elétrica, o encarregado

de montagem de andaime liberaram a PT e acompanharam o inicio da atividade.

Os montadores realizaram a montagem da bancada conforme as instrugoes técnicas.
Ao encerrar o trabalho, o eletricista e o operador foram acionados para certificar

que o andaime instalado atendia as necessidades da equipe de elétrica.

No dia seguinte, foi realizada a manutencao preventiva de 2000 horas no
turbogerador. De inicio, o eletricista solicitou ao operador de area emitir a PT.
Entretanto, foi preciso fazer algumas mudancas no plano de trabalho elaborado

pela equipe da célula de planejamento.

O operador de facilidades da célula considerou mais riscos do que efetivamente
existiam no local de trabalho: o risco de altura e o risco de sistema pressurizado

(figura 5.11). Isso porque o trabalho foi realizado com apoio de uma bancada e
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Figura 5.10: Montagem de bancada com pau de carga.
Fonte: fotografia realizada em campo pela autora.

esta estava abaixo dos 2 metros do piso, e o sistema em questao nao requisitava do

bloqueio de valvula pressurizada.

Apo6s as mudancas, a permissao foi liberada. Nela, o supervisor de manutencao,
o supervisor de producao e o operador PT assinaram a PT como responsaveis e,
ao lado das alteragoes, assinaram novamente para certificar que todos estavam de
acordo. Como nesta manutencao, os riscos de alto potencial foram anulados, o
técnico de seguranca nao precisou assinar como responsavel nem liberar a PT em

campo.

26/1/2015 14:1 ;

Figura 5.11: Anexos da PT para trabalho em altura e matriz de isolamento.
Fonte: fotografia realizada em campo pela autora.

PT 10: Abertura do flange cego e manutencdo corretiva nos transmissores e

indicadores de nivel (LITs) por defasagem
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Esse trabalho visa tratar a defasagem de dois transmissores e indicadores de nivel
(LITs) dos vasos de separagao de condensado. Esses vasos sdo responsaveis por
diminuir o percentual de liquido no gas antes de chegar ao compressor.
Consequentemente, a desafagem nos LITs trazia problemas na absorc¢ao de liquido

no gas.

A permissao para trabalho foi elaborada pela célula de planejamento por referir
a manutencao corretiva nao emergencial. Para isso, o planejador da manutenc¢ao
complementar e o planejador de instrumentacao trabalharam juntos para definir o
trabalho, os recursos e a equipe. As equipes de instrumentacao e de caldeiraria
precisavam realizar as atividades simultaneamente. Sendo assim, foram planejadas
duas PTs, uma de caldeiraria e uma outra de instrumentacao, e elas foram emitidas

e liberadas ao mesmo tempo a bordo.

Para liberacao das PTs, o operador de &area solicitou, na presenca de um
instrumentista e do encarregado de caldeiraria, a assinatura do supervisor de
produgao e do supervisor de manutencao. Na planta, conforme as instrucoes da
matriz de isolamento para sistema pressurizado, o operador de &area precisou
bloquear o vaso. Durante o bloqueio o operador se deparou com o rompimento de

um cabo devido a corrosao presente no equipamento, o que impediu o bloqueio.

A etapa de liberagao precisou ser paralisada para que os parafusos estojos e o cabo
fossem trocados e o isolamento fosse feito. Apds isolar a drea, o técnico de seguranca
ressaltou a atencao necessaria para trabalhar ao lado do sistema de dilivio, pois
isso poderia levar ao shutdown da planta. Por fim, o operador de area, o técnico de

seguranga e o encarregado respectivamente, assinaram a PT.

Com a PT liberada, a primeira atividade foi a drenagem do vaso, realizada pelos
caldeireiros, através da valvula do vaso localizada préximo a passarela (figura 5.12);
e a segunda atividade foi a calibragem dos LITs executada pelos instrumentistas
com o acompanhamento dos caldeireiros (figura 5.13). Ao final, o operador de area
desbloqueou o vaso e a PT foi quitada na area pelos executantes, na presenca do

operador.

PT11: Instalacdo da caixa de jungdo (jub-27) por uma empresa terceira com apoio

da equipe de elétrica

Logo apds o didlogo de seguranca, o técnico de manutencao em elétrica acompanhado

do técnico especialista pela instalagdo da jub-27 foi a sala da geréncia para pegar a
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Figura 5.12: Regiao da véalvula para a drenagem do vaso
Fonte: fotografia realizada em campo pela autora.

Figura 5.13: Calibragem dos LITs pelos instrumentistas
Fonte: fotografia realizada em campo pela autora.

PT emitida no dia anterior pelo PI. Em seguida, o SUEIN e o SUPROD avaliaram

a PT, ja que eles tem a funcao respectivamente de requisitante e de emitente da PT.

Entretanto, nesta PT ja emitida, ao em vez do SUEIN estar como responséavel, o
SUMEC era o indicado ao requisitante responsavel. Para evitar o cancelamento
da PT, o SUMEC avaliou e assinou o trabalho de outra equipe ao ser descrito
detalhes do servico pela equipe executante e ter uma avaliacdo prévia do SUEIN
destre trabalho e de sua respectiva PT. Assim, evitou-se o “atraso no trabalho” de

alta importancia para o incremento da producao.

E, em campo, o executante e o operador de campo assinam a PT como forma de

liberacao.
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Para este trabalho, a ficha de isolamento elétrico foi preenchida pelo operador e
aprovada pelo gerente da plataforma. Para a execucao do isolamento, o técnico de
elétrica também faz o papel de operador, por ser o responsavel nesta organizagao

pelos equipamentos elétricos, incluindo os painéis.

A execucao foi realizada pelos técnicos especialistas de uma empresa terceira com
o acompanhado dos técnicos de manutencao em elétrica. O trabalho consistiu em
instalar a caixa de juncao jub-27. Essa caixa permite a substituicao ou a reconexao

dos cabos, sem a necessidade de interrupcao da plataforma.
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