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A Yukon e a Automacao de Procedimentos

E muito comum em fabricas que algum procedimento de produgdo seja
feito de forma manual, mesmo que a unidade possua um sistema de
automacdo e controle. Normalmente sdo partidas de um equipamento, ou
alguma parte do processo que nado foi totalmente automatizada e necessita
de uma intervencao manual para prosseguir.

Sabemos que muitos acidentes ocorrem por falha humana na execugdo de
procedimentos operacionais. Muitas vezes, esse procedimento ndo esta
corretamente documentado ou permite que o operador tome decisbes
equivocadas, podendo causar alguma falha.

Recentemente, a ISA (The International Society of Automation) publicou
uma norma (ISA 106) que visa orientar as industrias na implementacdo de
procedimentos manuais controlados por sistema, oferecendo recursos para
uma visdo holistica do controle de processo, independentemente se o
procedimento é executado manualmente ou automaticamente.

Muitos clientes, guando estdo com o or¢camento do projeto limitado,
buscam compor uma solugdo de controle de processo mesclando operacbes
manuais e automaticas, possibilitando que os operadores ja se familiarizem
com um processo totalmente controlado, mesmo que algumas fungoes
sejam executadas manualmente. O sistema deve ser um guia para a forma
correta de executar a operacao e permitir o registro, possibilitando a
andlise posterior e melhoria continua.

Introducéo por Claudia Mattos



No dia a dia de uma industria, € comum deparar-se com situagoes onde o
operador se utiliza de controles manuais para executar procedimentos
operacionais pouco frequentes. Mesmo em industrias onde o nivel da
automacdao dos processos de fabricacdo é elevado, o que se Vé
comumente sao operadores com intervengbes manuais em algumas
situacdes, como por exemplo, partida ou desligamento da unidade,
ajustes de matéria-prima ou acgles corretivas do processo, que sao

executadas sem que seja seguido um roteiro definido.

Seguindo o exemplo do start-up de uma unidade, € comum verificarmos
operadores praticarem operacdes manuais para dar seguimento as acoes
até que a coisa esteja ‘bem encaminhada’ e o processo estabilizado. Sé

entdo o processo retorna para o modo automatico.

Esta pratica recorrente em diversas plantas traz consequéncias que

podem ser consideradas problemas:

e Procedimentos manuais costumam ser executadas por diversos
operadores diferentes e, se nao ha uma documentacdo oficial
especifica que defina o passo a passo de cada acdo, o resultado final
da operacao acaba dependendo das habilidades individuais do
operador a frente da situacdo. A empresa acaba ‘na mao’ de
operadores habeis que, teoricamente, sabem como estas manobras
devem ser executadas, as vezes conforme instrucdes teoricamente
existentes ou, na maioria das vezes, seguindo o ‘jeitinho’ usual
independente do que poderia estar definido em procedimentos

documentados.

e Tornar a operacao da planta dependente da habilidade de um
colaborador ou pequeno grupo de colaboradores para a execucao de
procedimentos manuais ndo é um problema se elas estdo por perto

para atuar. No entanto esta dependéncia pode se tornar perigosa a



medida que existe o risco de a empresa deixar de contar com estas

pessoas.

e Procedimentos manuais pouco frequentes executados por
operadores pouco experientes podem levar muitas vezes a situagao
indesejada de perda do controle do processo, causando perdas de
produto, danos & equipamentos ou até mesmo acidentes que

comprometam a vida de pessoas ou 0 meio ambiente.

Algumas Questdoes sobre a Automacao de

Procedimentos

Apesar da conclusao de que a padronizacao dos procedimentos
operacionais em um processo industrial € a coisa certa a se fazer, esta

decisdao muitas vezes ndao é uma tarefa facil.

Algumas empresas simplesmente consideram que nao vale a pena o
esforco de procedimentar operagdes que sao realizadas esporadicamente.
E realmente necessario automatizar algo que ocorre apenas uma vez no
ano e poderia ser controlado manualmente por um operador qualificado?
A grande questdao, porém, é: operadores-chave estardao sempre

disponiveis?

Outro ponto que dificulta esta tomada de decisao é o fato de que escrever
o cbédigo para automatizar um procedimento ndo é uma tarefa facil, ela é
complexa e dispendiosa mesmo com as ferramentas existentes no
mercado, pois requer o conhecimento de habilidades especificas que
devem ser extraidas a fundo para que funcionem corretamente. Além
disso, é necessario que o profissional responsavel pela documentacdo do
procedimento esteja trabalhando lado a lado com o programador para que

o sistema seja implementado corretamente.

Muitas vezes, a implementacao do sistema baseia-se em documentacao

pouco detalhada e isso pode causar problemas no resultado final. Se um



determinado procedimento ndao é bem documentado, automatiza-lo sera
uma tarefa complicada. Sem uma sequéncia clara dos passos, nao existe

a possibilidade de criar o cédigo correto.

Além disso, alguns casos mostram empresas que investiram na
automacdo de procedimentos, mas depois esbarram na dificuldade em
manter o sistema em funcionamento devido a indisponibilidade de
recursos para implementacao de atualizagbes do processo. Um programa
que nao funciona da maneira desejada ou pouco flexivel pode gerar
frustracao nos operadores que, muitas vezes, acabam deixando o sistema
de lado e recorrendo novamente a operacdes manuais baseadas no

conhecimento préprio.

Beneficios da Automacao de Procedimentos

Operacionais

Os problemas ja mencionados decorrentes da utilizagdao frequente de
acdoes manuais demonstravam a necessidade da elaboracao de uma
norma voltada para a padronizagcao de procedimentos operacionais de
uma industria. Dentre os principais pontos que sustentam a importancia

de uma norma com este enfoque, temos:

» Perda de trabalhadores qualificados que se aposentam por tempo de
servico;

= Por questdes de custo, cada vez as equipes operacionais sao mais
enxutas e tem que dar conta de mais tarefas no dia a dia da planta,
0 que implica em uma maior possibilidade de erros;

= Pressao do mercado por uma fabricacao mais competitiva (redugao
do tempo de parada, aumento da qualidade e rendimento);

= Foco maior nas questOes de seguranca e meio ambiente;



A automacdo de procedimentos possibilita, entre outros, os seguintes

beneficios:

= Absorver a ‘expertise’ de operadores qualificados e proporcionar um
mecanismo que permita manter este conhecimento atualizado;

* Aumentar a produtividade por meio da otimizacao dos
procedimentos (p. ex. partida, mudancas durante o processo,
manobras de seguranca, desligamento da unidade) possibilitando
passagens de turno consistentes pelo registro das agoes
executadas;

» Registro eletrénico das agles executadas para auditoria e
confirmagao do atendimento as normas regulatérias do setor (p.
ex.: 21 CFR Part 11);

= Reducao dos tempos de parada, manutengao e custo operacional;

= Aumentar a produtividade devido a redugao de situagdes de
shutdown a partir do momento em que condigdes anormais do
processo podem ser contornadas ou reduzidas;

= Menor variabilidade do processo;

= Maior qualidade e reducao de retrabalho;

» Reduzir os incidentes e as perdas através da redugao do niumero de
acdes manuais equivocadas pela falta de padronizacao;

» Suporte para tomadas de decisdo de forma rapida.

ISA-106 - O que € e como pode ajudar?

Desde 2010, foi instituido o ISA106 Standards Committee com o objetivo
de criar uma norma para regulamentar a automagao de procedimentos

operacionais de indUstrias de processos continuos.

A ISA106 foi elaborada utilizando conceitos da ISA88 (norma para
padronizacao de processos em batelada) e da ISA95 (norma para

integracao entre os sistemas coorporativos e de controle), baseando-se



em relatdrios técnicos emitidos pelo comité (p. ex.: ISA106-TR#1 -

'‘Technical Report 1) e no feedback da industria.
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A ISA-106 auxilia na concepgao e implementacao da automacao de
procedimentos, buscando a melhoria nas praticas adotadas e a obtengao
de consisténcia operacional. Com sua utilizagdo, a intencao é garantir que
acoes corretas sejam executadas no momento certo, orientando os
operadores com instrucdes interativas ao longo do processo, sempre que

necessario.
Porque nao usar a ISA-88?

Nos ultimos anos, a S-88 tem sido amplamente utilizada para nortear a
automacao de processos batch. No que se refere a processos continuos,
no entanto, a S-88 nao se adequa completamente, sendo necessarios

alguns ajustes devido a algumas caracteristicas diferentes entre os dois.

Por exemplo, em um processo continuo, deve haver uma maior
flexibilidade quanto a configuracao dos procedimentos, que ndao devem
estar amarrados a receitas pré-definidas, os ingredientes ndo sao
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necessariamente 0s mesmos, e 0s equipamentos ndo precisam ser

tratados como itens independentes.

A elaboracao da ISA-106 buscou atender a padronizacao da automacao de

procedimentos operacionais de forma completa.

ISA106 - Conteudo e implantacao dos conceitos

propostos

Basicamente, a aplicacdo dos conceitos da ISA106 durante a implantacgao
de um sistema de automacdao de procedimentos se da através do
detalhamento dos passos, acdes e transicoes do processo em questao.
Deve-se considerar a execugdo de cada tarefa manual ou automatica e as
transicbes de um passo para o outro, sempre respeitando as regras
previamente definidas para cada etapa. Estas informagdes podem ser

estruturadas em um SFC (Diagrama de Fungdes Sequenciais).

A norma AS106 aborda os seguintes topicos relacionados a automacdo de

procedimentos:

= Modelos e terminologia;

= Modularizagao das etapas de procedimentos;

= Tratamento de situagdes anormais do processo;

= Orientagcao do processo sob uma perspectiva operacional;

= Recomendacao das melhores praticas;

= Implementacgdo das logicas de start up, shut-down, transicdes
operacionais e situacdes anormais;

= Recomendacgao da plataforma de operagao mais adequada;

* Treinamento e certificacao.

Para aprofundar o conhecimento sobre os modelos, terminologia e demais
conceitos adotados na ISA106, é aconselhdavel a consulta ao ISA-
TR106.00.01 - Procedure Automation for Continuous Process Operations -
Models and Terminology, relatorio técnico emitido sobre o tema pelo

ISA106 Standards Committee e com base no qual foi elaborada a norma.



A ISA-106 utiliza, basicamente, 3 modelos operacionais chave:

Physical Model Procedure Requirements Model Procedure Implementation Model
3 Enterprise
Enterprise Procedure
Reguirements
h Contains zero or more ! Contains zero or more
aP d Site
Site Site Procedure Implementation
] | Requirements \ Modules
h Contains zero or more B Contains zero or more E Conlains zero or more
Plant Plant
Plant Procedure Implementation
H L{ _Reguirements \ Modules
h Contains zero or more E Contains 2ero or more E Contains zero or more
Plant Area Plant Area
Plant Area Procecure Implementation
4 L{  Requirements Modules
h Contains zero or more ! Contains ero or more E Conlains zero or more
Unit Unit
Unit Procedure Implementation
4 L| _ Reguirements N Modules
l Contains zero or more ECunlaim 2610 OF More gcomains zero or more
Equipment Equipment
Equipment Procedure Implementation
4 L{  Reguirements N Modules
‘ Contains zero or more Contains zero or more g Conlains zero or more
Centrol
Device Ct:mtrol Implementation
I Requirements \ Modules

1. Modelo Fisico
a. Organiza os equipamentos fisicos hierarquicamente;
b. Define termos e niveis de equipamentos para uso comum nas
industrias, o que permite o mapeamento dos mesmos de

forma padronizada.

2. Modelo de Requisitos de Procedimentos
a. Definicao do procedimento;
i. O que deve ser executado para atingir os objetivos?
ii. Quais os requisitos para execugao do procedimento
b. Os procedimentos sao associados com os objetos do modelo

fisico.

3. Modelo de Implantacao de Procedimentos
a. Consiste no procedimento automatizado (programa, SFC,
function block, flowchart...). E composto por mddulos de
implementacao;
b. Deve ser desenvolvido com base na especificagao dos

requisitos.



Exemplo de Modelo Completo da ISA-106

Procedure Procedure
hysical Model Requirements Model Implementation Model :
3 |,
Water L] -
Plant Area C"L’“@
Treatment 2 14316 Do Dschage Ml Vekes
12 106 Owck Seaty Tigess
2 142541 Ok Libe 0¥ Lovel
\d 2 102531 Sy S0 PP
Unit
Unit Procedure
Unit Grit Chamber Implementation
Requirements Modules
A A
Equipment Sy - on'’ |y >
qu Pump2, Ly
Pump3 Modules

A automacao de procedimentos na pratica

Existem hoje, no mercado, sistemas de diferentes fabricantes que
permitem a implantacao da Automacgao de Procedimentos com base nas
diretrizes da ISA106. Como exemplo, podemos citar o PlantPAx
(Rockwell), PCS 7 (Siemens), GE Workflow (GE), entre outros. Estes
softwares permitem a automacao de procedimentos de uma industria sem
que haja qualquer necessidade de programacdao, apenas através da

configuragao de diagramas sequenciais para a execugao de tarefas.

Mesmo antes da ISA106 ser criada, ja existiam no mercado ferramentas
para automacdo de procedimentos. A Yukon j& desenvolveu diversos
sistemas utilizando a filosofia de automacao de procedimentos usando as
ferramentas de ponta existentes no mercado. Recentemente, foi concluido
mais um projeto para a industria quimica usando o PlantPAx onde a
interface do sistema permite acompanhar, em tempo real, a situagao de
cada etapa do processo e interagir com o sistema através da insercao de

informacdes manuais quando necessario.
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Como exemplo, a seguir encontra-se um template do PlatPAx usado para

gerenciar as etapas sequenciais de um processo industrial:
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Com vasta experiéncia no desenvolvimento de sistemas de automacao de
procedimentos, a Yukon é capaz de garantir a implementacao das
melhores técnicas e praticas de automagao no mercado para aumentar a
produtividade por meio da otimizacao dos procedimentos operacionais de
uma industria e, desta forma, oferecer suporte para a tomada de decisdes

de forma rapida e efetiva.

Fontes:
https://www.rockwellautomation.com/resources/downloads/rockwellauto

mation/pdf/events/process-summit/LAB502_Simple_Sequencer_Lab.pdf
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Sobre a Yukon:

Yukon é uma empresa brasileira com mais
de 25 anos de mercado que implementa
solucdes de automacgdo industrial modernas,
com know-how sélido, com o objetivo de
otimizar processos, gerar valor para
empresas e contribuir positivamente na
economia, melhorando de forma significativa
a vida das pessoas e a competitividade das

empresas.




Claudia Mattos
claudiamattos@yukon.net.or
(21) 2263-3549 /

(21) 99346-65072
yukon.net.or
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