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Resumo:

O cenério do mercado de economia aberta em niltaisente competitivos, exige que as empresas
sejam cada vez mais arrojadas e, para isso, ted®sis processos devem ser cada vez mais congolado
apresentando custos minimizados e performance rizadas. A busca constante da melhoria e
eficiéncia operacional, como também a excelénciegaranca das pessoas e instala¢gbes, deixou de ser
um fator de diferenciacao, passando a signifigabpria sobrevivéncia da empresa. Neste conteoito, f
identificado a oportunidade de reduzir os custosideutencdo e aumento da seguranca nas instalagdes
fazendo o estudo de viabilidade econdmica paraaim@tao/certificacdo do SPIE (Servigco Proprio de
Inspecdo de Equipamentos). O presente trabalh@eapeeum estudo de caso da primarizacdo dos
servigos de inspecéo de equipamentos (vasos depjgsara atendimento da Norma Regulamentadora
Numero 13 (NR13) em uma empresa siderurgica delgrparte.

Palavras chavePrimarizacéo, SPIE, Viabilidade Econémica.

Reduced Maintenance Costs - Economic Viability Study for Implementation /
Certification SPIE (Own Service of Equipment Inspection).

Abstract

The market scenario of open economy in highly cetitipe levels demand that the companies become
economically competitive, for this reason, all fm@cesses should be strictly controlled in order to
provide minimized costs and maximized performance.

The constant search for improvement and operatieffialency, as well as the excellence in safety of
people and facilities, are no longer a differemmtfactor, but have been the own survival of the
company.

In this context, has been identified the opportuiit reduce the maintenance costs and increase the
security on the facilities, by studying the econoriability for implementation / certification of/F3E
(Own Service of Equipment Inspection).

This study shows a case for insourcing servicesgafpment inspection (pressure vessels) in order to
meet the Regulatory Standard - No.13 (Braziliam&ad - NR13) in a large steel company.

Key-words: Reverse Outsourcin§PIE, Economic Viability
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1-Introducéo

Nas industrias, as geréncias de manutencao despeassdercos para garantir a disponibilidade fisica
de equipamentos para um ritmo de producdo cresaempee sugere a importancia desta area para o
sucesso do processo produtivo, tanto em termosid@bilidade quanto de produtividade, o que tem
levado muitas empresas a rever conceitos quargocairizagdo de seus setores de manutengdo. Ha
diversos aspectos a considerar neste processdu@cisomo, por exemplo, a eventual oferta de
profissionais especializados no mercado de trabalhetorno direto do investimento em treinamento e
desenvolvimento de pessoal préprio, e a heterogedeidas tercerizadas, pois da mesma forma que ha
empresas especializadas que detém conhecimermiootagia, com isso agregando valor ao negdcio da
contratante, depara-se com empresas gue tém cqetivolapenas “vender mao-de-obra” (SARAIVA

et al., 2009).

As &reas de manutencgdo nas siderurgicas, devidemsuplexidade especifica e a diversidade de
problemas de que tratam, posicionam-se em umaduestiatégica (VIDAL, OLIVEIRA, 2016). O
principal proposito da manutencdo é sustentar dufikédade, utilizando as melhores praticas e
técnicas, visando maximizar a disponibilidade, idnfidade e a vida uatil dos ativos, com custos
reduzidos.

Algumas iniciativas para reducéo de custos na reagéb foram tomadas, sendo uma delas, a analise
econdmica dos contratos de prestacdo de servieateig e seus custos beneficios.

O processo de certificacdo para Servico Prépridndpecdo de Equipamentos (SPIE), previsto na
Norma Regulamentadora para Caldeiras, Vasos dederes Tubulacdes - NR-13 do Ministério do
Trabalho e Emprego , apresenta-se atualmente eem&&p, tendo em vista os beneficios que séo
observados nas grandes empresas do setor petydddmguimico (MOURA et al., 2006).

O obijetivo deste trabalho € atestar a viabilidasmémica da primarizacdo dos servicos prestados com
reducdo dos custos de manutencao e excelénciagenasga com a implantagdo/certificacéo do Servigo
Proprio de Inspecédo de Equipamento (SPIE).

2. Referencial tedrico

2.1 Manutencéo

Manutencdo é o conjunto de atividades e recurslicadps aos sistemas ou equipamentos, visando
garantir a consecugéo de sua fungdo dentro de pagdnde disponibilidade, de qualidade, de prazos,
de custos e de vida util (MIRSHAWKA, OLMEDO, 1993).

A manutencédo passa a ser considerada funcdo giteapéra os resultados dos negdcios, pois através
da eficacia nas intervencdes que se mantém osaneiios disponiveis para a producédo (KARDEC e
NASCIF, 2006).

Segundo Mirshawka e Olmedo (1993), a manutencace mmt dividida em cinco tipos: de
melhoramento, corretiva, preventiva sistematicapoogramada; preventiva condicional e, ainda,
manutencéo preditiva. A manutengao de melhorani®rgoa eliminar a necessidade de manutencéo na
matriz produtiva por meio de novos materiais eit&s A manutengéo corretiva deveria ser a menos
utilizada, pois gera perdas devido as grandes aam@as maquinas e/ou equipamentos. A manutencao
preventiva sistemética é feita conforme um esqumriadico (tempo, horas de operacéo etc.), de forma
a reduzir falhas inesperadas, ou atender a exegrda producdo ou seguranga. A manutencao
preventiva condicional é efetuada de acordo canfoamacéo de um inspetor (instrumentos ou sentidos
humanos) ou de uma medida de desgaste (monitor@m@uot fim, a manutencao preditiva se baseia
na estatistica associada a instrumentos de medjgéqossibilitam prever até quando o equipamento
vai operar (SARAIVA et al., 2009).

2.2. Terceirizacéo

Podemos considerar o conceito de terceirizacdo commétodo de gestdo em que uma pessoa juridica
publica ou privada transfere, a partir de uma Belaparcada por mutua colaboracgéo, a prestagéo de
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servicos ou fornecimento de bens a terceiros dgisanos seus quadros. Sendo importante salientar,
gue essa terceirizagdo ndo deve ocorrer na atitid RAMOS, 2001).

Se a opcédo da organizacdo € pela terceirizac&ucoo& a desverticalizacdo produtiva por meio da
transferéncia de processos industriais e a prestigdervicos a outras organizacfes para 0 ganho de
competéncias centrais (tabela 01). A terceirizalgitoca atividades “para fora”, para serem exeestad
por empresas especialistas, capazes de possiggitdros para ambas as partes (QUEIROZ, 1998).
Neste contexto, fatores de producao correspondsimeanrsos necessarios ao planejamento e execucao
das atividades, e incluem pessoal, facilidadesipamentos, métodos, tecnologia e outros ativos,
enquanto a tomada de decisdo diz respeito a respibdade pela escolha sobre certos elementos
envolvidos nas atividades transferidas.

Vantagens Desvantagens
Diminuicéo do desperdicio Aumento do risco a ser administrado
Aumento da especializacéo Demiss®es na fase inicial
Falta de parametros de pre¢o nas contratacdes

Melhor administracédo do tempo da empresa L
i iniciais

Reducdo dos niveis hierarquicos / Revisdo

o Custo das demissbes
estrutura organizacional

Ma escolha de parceiros / Dificuldade de
encontrar parceiros ideais

Ganhos de Flexibilidade Ma administracdo do processo
Otimizacéo dos servicos / Agilidade
(deshurocratizacdo)

Reducéo do quadro direto de empregados /
Reducdo do custo Operacional

Aumento de empregos especializados

Aumento da dependéncia de terceiros

Perca do vinculo para com o empregado

Perda da indentidade cultural da empresa, a
longo prazo, por parte dos funcionarios
Fornecedor ndo se adpta a cultura e
procedimentos da empresa

Concentracéo de esforcos

Liberacdo de espaco

Formalizacdo de parceria Dificuldade no relacionamento com sindicatos
Sinergia entre as empresas Resisténcia interna a mudanca

= - . dificuldade de estabelecer sistemas e controles
Reducéo das atividades-meio internos

Tabela 1: Vantagens e desvantagens da terceirizdg@de: (Leiria & Saratt, 1995; Giosa, 2003; Beae
& Brito, 1994; Pagnoncelli, 1993)

A formacdo de parcerias permite as empresas coacemt em atividades-fim otcore business
deixando para outras a execucéo de atividadedgpexrercidas. Dentro destas estratégias de gestiio e

a terceirizacdo e, mais recentemente, a quartgfiizaPara isto sdo necessdrias a cooperacao e a
parceria. Entretanto, nem sempre existe esta jeeaim subordinagéo das respectivas contratadas a
empresa contratante. Pode-se afirmar que, quampimaesso de terceirizacao e quarteirizacao nadlBras
s8o poucas as organizagdes que estruturam o ppoadeguadamente. Em geral h4 pressdo pelo
tomador de servigos e, muitas vezes, o terceirdejtaa somente para lucrar, reflexo de uma pastur
muito comum de perseguir a lucratividade com o mengto possivel (SARAIVA et al., 2008). A
terceirizacdo é interessante quando a empresatamdrpossibilita um resultado melhor para todo o
processo. Resultado melhor ndo necessariamenteamplducédo do custo direto, mas melhoria de
desempenho no custo total, o que inclui segurapgdidade, desempenho e tecnologia com aplicacéo
de conhecimento ndo disponivel ha empresa, extnagpola mera andlise de custos e investimentos
(PORTER, 1986).

2.3. Primarizagao

A primarizagdo se caracteriza pela reverséo daiteacao, isto €, consiste em retomar as ativilade
que haviam sido terceirizadas (MAGALHAES et al.1 2D
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Conforme Drauz (2013) e Magalhdes et al. (201Itexima grande quantidade de pesquisas sobre
terceirizacdo, entretanto a primarizacao aindauégestudada.

A primarizacéo ja é adotada por algumas empresd&raml e no mundo, entretanto na pesquisa de
Fernandes e Carvalho Neto (2005) identifica qudog&@o da terceirizacdo esta nos planos de empresas
pesquisadas para 0s proxXimos anos.

Se a primarizagcdo € o caminho a ser adotado, deafarecisamente do inverso do processo de
terceirizacdo (DRUCKER, 1994), tendo surgido ebtar@agem no inicio do século XXI em razao dos
efeitos negativos da terceirizacdo de méo-de-&tmder (1986) evidencia a importancia das atividade
executadas internamente para a competitividadendeempresa, o que soé é possivel mediante a analise
da cadeia de valor da empresa, um conjunto delaties executadas em uma organizagao para projetar,
produzir, comercializar e sustentar seus produtos.

Quinn et al. (1998) apresentam um processo delesdals atividades a serem primarizadas, de forma
que a primeira fase corresponde a definicdo de tzadfa na cadeia de valor, como um servico que
pode ser produzido interna ou externamente. Emdadousca-se responder a uma série de perguntas
dentro da seguinte linha: E possivel obter ou patizmcar o mais alto padrdo neste servico? Se a
resposta seja afirmativa, deve-se torna-lo paresttatégia?

Se a resposta for negativa, quais as possibilidpdes terceirizar a atividade ou formar aliancas
estratégicas com quem realmente tenha capacidpde®@ Para a escolha das atividades a serem ou
ndo terceirizadas, assim, estes autores susteniana cgeréncia deve concentrar as energias da
organizacdo em dois conjuntos de atividades: agjugide possa criar valores Unicos e 0s que deve
controlar para manter sua supremacia nos aspedios<

Do ponto de vista racional, pode-se decidir pelagmzacdo analisando-se as condi¢cdes da atividade
em questdo, sob duas dimensdes. A primeira dimengstratégica ou ndo estratégica — considera o
nivel de importancia e o potencial da atividadentpua sua contribuicdo para a obtencao de vantagens
competitivas de longo prazo para a organizacao.

Para determinadas atividades, este nivel de impmatpode variar de acordo com o tamanho e tipo da
organizacao, e pode ser avaliada em fungéo desalgtores como custos, receitas, potencial de ganho
impactos operacionais entre outros. A segunda diieen competitiva ou ndo competitiva — diz respeito
ao nivel de competitividade que a atividade em tmeapresenta em comparacdo com similares
disponiveis no ambiente externo. A avaliacdo deistel pode ser feita com base em diversos fatores
como o custo dos servigos, 0 tempo de respostanalbgia utilizada, a experiéncia etc. De acodin ¢
Dunn (2004), as atividades que apresentam impadatéestratégica e que tém um desempenho
competitivo devem continuar sendo executadas ped@rip organizagdo. As que detém uma
importancia estratégica para a organizacdo, maapr&sentam um desempenho competitivo frente ao
mercado externo, podem ser terceirizadas de inmediat

Outra opcao mais interessante, porém a longo péaaesscar mudangas para a melhoria do desempenho
da atividade. Neste caso, durante o processo dsigém, a atividade seria terceirizada, ficando ja
estabelecido o retorno da mesma, em face de derdervantagem competitiva. As atividades que nao
apresentam importancia estratégica para a orgatizague ndo retratam um desempenho competitivo
podem ser terceirizadas, pois tentativas de melhkevariam a possibilidade de ganhos néo
significativos. Aquelas atividades que nao detéma umportancia estratégica, mas apresentam
desempenho competitivo, levam a um leque maiorodsipilidades, como disponibilizar a atividade
para venda, terceirizd-la, aumentar seus limitgeeréil visando torna-la uma fonte de vantagem
competitiva etc.

2.4 Custos de mao de obra

Antes da decisdo de terceirizar ou ndo determina@ogcos, atendendo aos aspectos legais da
legislacdo atual, deve-se analisar quais os cestaslvidos com a terceirizac&ersusprimarizacao.

Na terceirizacdo o custo envolvido serd apena$on pago na contratacdo. Ja na primarizagcao existem
diversos custos e provisdes envolvidas, relacionadm o custo da méo de obra.

Santos et al. (2006) conceituam custo como sermdmsumo de ativos necessarios para a producao do
produto ou para a prestacdo de servicos aos dietiéeforma que a empresa alcance os seus fins
especificos.
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Assim, custos séo todos os esfor¢cos necessaramoigliretamente com a atividade ou producéo fim
da empresa. Nos custos de mao de obra, também dbsut@ custos com pessoal, existem diferentes
variaveis a serem consideradas para se chegataaweeto.

Santos et al. (2006) afirmam que “o custo com m@mlra engloba todas as despesas pagas ou
incorridas de uma entidade, relacionadas a copfatareinamento, manutencdo, remuneragdo e
demisséo de empregados.”

Segundo Leone (2009) os custos de méo de obra deraronsideradas as variaveis internas e externas.
Nas variaveis internas sao consideradas as hdras gxoras noturnas, salarios dos empregadosptemp
ocioso, dentre outros. J& nas variaveis extermasmideradas as obriga¢des sociais e trabalhistas
Pode-se concluir que para a analise do custo delmabra na primarizacdo, ndo devera ser analisado
apenas o salario do empregado, mas toda a reménecageneficios e os encargos tributarios eisocia

2.5. NR#13 e o Servigo Proprio de Inspecéo de Egaimentos (SPIE)

As Normas Regulamentadoras emitidas através darRartdo Ministério do Trabalho e Emprego, séo
de ordem publica e, portanto, compulsdérias. Atuatmedo 36 Normas Regulamentadoras urbanas e 5
rurais. Destacam-se nesse sentido, no ambito malysas Normas Regulamentadoras NR-12
(Maquinas e Equipamentos), NR-13 (Caldeiras, Vded3ressao e Tubula¢éo), NR-14 (Fornos) e NR-
20 (Liquidos Combustiveis e Inflamaveis).

A NR-13 foi publicada pelo Ministério do Trabalhelg primeira vez em 1978. Este regulamento
técnico de seguranca estabelece parametros e sefyj@tades relativos as atividades de instalagéo,
operagdo, manutencdo e inspecdo de caldeiras s daspressdo (MOURA et. Al., 2006). Este
regulamento, de carater compulsadrio, foi revisagla fltima vez em 2014. Toda revisao foi realizada
por um Grupo Técnico Tripartite (empresas, govesroabalhadores), indicado pelo Ministério do
Trabalho e teve ampla participagdo da comunidddergcos ligados a atividade. Nas ultimas revisGes
(2014 e anteriormente em 1994) foram incluidosextotimportantes e inéditos avangos. Entre tais
disposicbes destaca-se a possibilidade de maixibifleacdo nos prazos maximos de inspecéo de
caldeiras e de vasos de presséo, conforme tabEls@s incrementos permitem a determinados tipos
de empresas estenderem suas campanhas operaagonaispnsequente aumento de produtividade e
producdo. Para que seja possivel estender os praa@isnos sem comprometer a seguranca das
instalagdes, das pessoas e a preservagao do maengrfoi inserido na NR-13, em seu Anexo I, a
certificacdo do SPIE - Servigos Proprios de InspegiEquipamentos.

O SPIE pode ser organizado da forma mais convenpamt a empresa, isto é na forma de Setor, Secao,
Divisdo ou Grupo. O importante mesmo € que, areeedotar 0s prazos especiais e outras facitidade
previstas pela NR-13, sejam avaliados e certifisado

Exame Sem SPIE | Com SPIE
o | Externo 1 anos 3 anos
3 Interno 3 anos 6 anos
> Externo 2 anos 4 anos
o Il
] Interno 4 anos 8 anos
L) " Externo 3 anos 5 anos
S
o Interno 6 anos 10 anos
o0
Q Externo 4 anos 6 anos
) v
8 Interno 8 anos 12 anos
v Externo 5 anos 7 anos
Interno 10 anos a critério

Tabela 02— Prazo de Maximo de Inspegéo - Fontd@Ekalo pelo autor)

A avaliacdo dos Servicos Préprios e sua certifizagdo feitas por um organismo previamente
credenciado pelo Instituto Nacional de Metrolofjarmalizacao e Qualidade Industrial - INMETRO.
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Tanto o credenciamento dos organismos como aicegdo do SPIE sdo regulamentadas por portarias
e procedimentos especificos.

A certificacdo de SPIE é uma deciséo voluntariardpresa e pode ser aplicada nos mais variados tipos
de industria que possuam caldeiras ou vasos dedmes

A extensdo dos periodos entre inspecdes de segufexigrna ou interna) € possivel desde que a
empresa possua um Servi¢o Proprio de Inspecdoudpdfeentos SPIE, citado no Anexo Il da NR-13.
Além disso, deve atender aos requisitos paraicedo, que sdo determinados na portaria INMETRO
N° 016, de 29 de Janeiro de 2001. Esta portaadelsice 0 processo e 0s requisitos que um SPIE deve
cumprir para ser certificado. Os produtos de unESiEo equipamentos em condi¢des seguras para a
operacéo, atestado em relatérios de inspecao, esxtandes de inspecao, registros de inspecao & outro
documentos que divulguem e consolidem o conhecoreduirido.

Os critérios para concesséo da certificacdo estS@aos em uma lista de 76 requisitos, constante na
portaria INMETRO No 16. Estes requisitos sdo dokidi em trés categorias:

a) Categoria A: 33 requisitos obrigatorios, cugndimento tem que ser total;
b) Categoria B: 34 requisitos importantes que deteratendimento néo inferior a 70%;
c¢) Categoria C: 9 requisitos complementares, cujoatdiedimento ndo impede a certificacdo do SPIE.

3. Metodologia

Foi utilizado como estratégia o estudo de caso, @oélise quantitativa e qualitativa, a fim de obter
conhecimentos para a tomada de decisdo de primasizando, os servigos de inspec¢des de vasos de
pressdo para atendimento as exigéncias na NormaldRegntadora Numero 13 do Ministério do
Trabalho e Emprego.

Para o estudo, o primeiro passo foi examinar dootmsdisicos e eletrénicos, tais como, procedimgento
operacionais, contratos de prestacdo de servidnicsaédio dos empregados que executam a atividade
encargos sociais, entre outros documentos.

No segundo passo foi calculado, tabela 03, o gasimt de colaboradores (engenheiros e inspetores)
necessarios para a composicao do quadro do SRifandio a formula paramétrica da Portaria n.° 349,
de 26 de novembro de 2009, anexo A, do INMETRO (REEGMENTO TECNICO DA QUALIDADE
PARA SERVICOS PROPRIOS DE INSPECAO DE EQUIPAMENTOSPIE). Essa Portaria define
todos os principios que devem ser seguidos paegificacdo do SPIE.

3.1. Memoria de Calculo
3.1.1. Ciritérios para a Determinacéo de Efetivo Mimo do SPIE:

As instalacBes controladas foram classificadas €tré8) grupos em fungéo das particularidades de
cada tipo de instalacéo e das atividades nelagddsilas

v' Grupo A: instalagdes localizadas em terra e coregas num mesmo local

v Grupo B: instalacdes nao concentradas e localizzdasrra

v Grupo C: instalacdes localizadas no mar

Nota: Empresas que possuirem instalacdes classificatdasés de um grupo devem aplicar os critérios
especificos para cada caso isoladamente. O ef®iiniono sera o resultado do somatdério dos
casos especificos.

O efetivo minimo do SPIE deve ser calculado utilg@mse as seguintes equacdes:

a) Quantidade de inspetores de equipamentos:

| = F x@+F +F)xXHh,

T

0 1=4
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Onde,

| = quantidade minima de inspetores de equipamentos

F = 1,36 soma de fatores relativos a tarefas naetasirente relacionadas com a inspecdo de
equipamentos (treinamento, estudos técnicos, comprbimento, preservagdo e calibracdo da
aparelhagem de inspecéo, inspecdes externas & nas unidades, apoio técnico);

Fi = 0,20 quantidade de Hh de inspetores necesggai@sexecutar as atividades de inspecdes das
tubulacdes externas e dutos;

Fr = 0,45 quantidade de Hh necessarios para exeastatividades de inspe¢des de Sistemas de
Tubulacdes da area interna;

T = quantidade de horas normais trabalhadas popanam inspetor. T = 1760 grupos AeBe T =
1584 grupo C.

Hhiy = quantidade total de horas de inspetor consunpdasano, para 0s equipamentos tipo “q”,
expressa em Hh/ano e calculada seguinte forma:

ai I

Onde,

g = tipo de equipamento, conforme tabela Al anexadulamento;

Qq = Quantidade de equipamentos distribuidos piglos “q”;

Tig = tempos médio, em horas, despendidos por apetor, para executar todas as etapas de

inspecdo de um equipamento do tipo “q”;
lig = Intervalos médios, em anos, para inspecaagdgamentos do tipo “q”.

b) Quantidade de engenheiros de equipamentos:

E- F.XA+F, +F) xZHheq
- T

Onde,

E = quantidade minima de engenheiros de equipasiento

Fe = 2,70 soma de fatores relativos a tarefas n@tadirente relacionadas com atividade de engenharia
de inspecéo (treinamento, estudos técnicos, comgmehimento, preservacao e calibracdo da
aparelhagem de inspecéo, inspecdes externas & nas unidades, apoio técnico);

Fe = 0,10 quantidade de Hh de inspetores necesgiiaexecutar as atividades de inspec¢des das
tubulacdes externas e dutos;

Fr = 0,45 quantidade de Hh necessérios para exexsutdividades de inspecfes de Sistemas de
Tubulacdes da &rea interna;

T = quantidade de horas normais trabalhadas pop@nom inspetor. T = 1760 grupos AeBe T =
1584 grupo C.

Hheq = quantidade total de horas de inspetor consunpidiaano, para 0s equipamentos tipo “q”,
expressa em Hh/ano e calculada seguinte forma:

o [0

ai l e
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g = tipo de equipamento, conforme tabela Al anexadulamento
Qq = Quantidade de equipamentos distribuidos petos tiq”
Teq = tempos médio, em horas, despendidos por um bagenpara realizar as atividades de
engenharia de inspecdo em um equipamento do tfpo “q
leq = Intervalos médios, em anos, para inspec¢ao dpaqantos do tipo “q”.

Na sequéncia é apresentando uma tabela de ressnedldolos analiticos de forma automatizada, para
um cendrio considerando 1527 casos e 222 sistemdsbdlacdes que se enquadram dentro das

exigéncias da NR-13.

Tempo Tempo Intervalo
Médio . o Quant. de Hh | Quant. de Hh .
. . Quantidade|  de Meédio de | Médio de Iamies s Quantidade de
e Tipo de Equipamento . |Engenharia| inspecbes - Efetivo
q Inspecio (h) (anos) (Hhig) (Hheq)
(h}
Q, tg teg lig Q, *tiq / lig|Qq * teq / leg[INspetor Eng®
1 [Valvulas de Seguranca 0 3,0 0,2 2,0 0 1] 0,0 0,00
2 |vasos Pequenos (v = 2m3) 1186 7.8 2,0 5,0 1850,16 4744 2,4 1,13
3 |Vasos Médios (2m3 <V < 20m3) 207 9.8 2,5 3,0 405,72 103,5 0,5 0,25
4 |Vasos Grandes (V > 20m3) 134 11,0 30 4,0 368,5 100,5 0,5 0,24
5 |Outros ] 10,0 4,0 4,0 0 0 0,0 0,00
SOMATORIO |  2624,38 678,40 33 1,61

Tabela 03 — Quantidade de Engenheiros e Inspgtarascompor o SPIE - Fonte (Elaborado pelo Autor)

No passo seguinte determinamos todos 0s custol/&lngno processo de primarizacdo com o objetivo
de calcularmos a viabilidade econémica.

Anilise de Investimento SPIE SRl
1 2 3 4 5 [] if § 9 10

Investimento em ferramentas e equipamentos 43593979

Investimento em equipamentos de escritdrio 70.023,14

Investimento em Certificagio e Treinamento 126.000,00

Tnvestimento total 631.962.93
Gasto com Empresa Terceirizada (a) 1.938.878,00] 1.938.878,00| 1.938.878,00|1.938.878,00(1.938.878 00/ 1.538.878,00{1.5938.878,00{1.938.878,00(1.938.878,00| 1.938.878.00
Custo sem depreciagio (b) 1.387.802,85) 755.83892| 755.838.92| 755.83992| 755.839892| 755.83992| 755.83992| 755.839.92| 755.839.92| 735.83992
Lucro Bruto (a-b) 551.075,15| 1.183.038. 08| 1.183.038,08|1.183.038,08|1.183.038,08| 1.183.038,08|1.183.038,08|1.183.038,08|1.183.038 08| 1.183.038,08
Depreciacio ferramentas e equipamentos de mamuf ~ 43.593.98|  43.593.98] 4359398 43.59398| 43.593.98| 43.59398| 43.59398| 43.59398) 43.593.98) 43.393.98
Depreciacio equipamentos de escritorio 7.002.31 700231 7.00231)  7.00231)  7.00231 700231 7.00231)  7.00231)  7.00231)  7.00231
Depreciagio total 50.59629)  50.596.29| 50.596.28| 50.59629) 50.59629 50.596.29| 50.596.29| 50.596.29| 50.596.28| 50.596.29
Lucro Liquido (Lucro bruto - depreciagio) 500.478.86( 1.132.441 79| 1.132.441.79|1.132.441.79(1.132.441.75| 1.132.441 79|1.132.441 791.132.441 79]1.132.441 79| 1.132.441.79
Imposto de Renda ( 33% do Lucro liquido) 165.158,02) 373.705,79| 373.705.79| 373.705,79| 373.705,79| 373.70579| 373.705.79| 373.705,79| 373.705,79| 373.705,79
Lucro depois do IR 33532083 73873600 758.73600| 758.736,00| 758.736,00| 738.73600) 758.736.00| 758.73600] 758.736.00| 758.736.00
Investimento -631.962.93 0,00 0,00 0.00 0,00 0,00 0.00 0,00 0.00 0.00
Lucro 335.32083| 758.736.00| 758.736,00| 758.736.00| 758.73600| 758.73600) 758.736.00) 758.736.00| 758.736.00| 758.736.00
Fhxo de caixa -196.642.10| 758.736,00 758.736,00| 758.736.00) 758.736,00 758.736,00| 758.736.00| 758.736,00| 758.736.00) 758.736.00

TIR 255,8%

VPL(taxa de 11%) 3.517.581,25

Tempo de retorno do investimento (anos) == 1,98

Tabela 04 — Calculo da viabilidade econémica —&@Btaborado pelo autor)
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Em analise final, o custo total em 2016 da conttatanediante terceirizacdo do servico € de R$
1.938.878,00. Os custos sdo parte importantduemdiam diretamente o resultado da empresa, pois é
essencial ter uma administracdo e controle efiGaa pbter um resultado econdmico financeiro

otimizada

4. Andlise dos Resultados e Consideracdes finais.

Conforme pode ser observado na tabela 04, o pmcésscertificacdo/implantacdo se mostra
economicamente vidvel. Os calculos mostram que@aemario estudado (1527 vasos e 222 sistemas
de tubulacéo, enquadrados na NR#13) a TIR foi @82 e a VPL R$3.517.581,24 considerando o
estudo para o prazo de dez anos. Outro dado rédedliemrespeito ao tempo necessario para o retorno
do investimento que sdo de 1,8 anos, que podemassgleoar relativamente curto.

Este trabalho examinou a contribui¢cdo da implami@editificacdo do SPIE para a redugéo dos custos
de manutencdo de uma empresa do setor sideruApés. a analise dos dados foram observados os
reais e significativos beneficios quantitativosaspecto econdmico, mas se deve ter em mente que a
NR#13 tem como objetivo principal a garantia dausagca dos trabalhadores. Com o processo de
primarizacdo desse servico a empresa pode ter uor m@ntrole e uniformidade das inspecdes,
aumentando assim a confiabilidade dos equipameitdos de proporcionar uma reducao no custo de
manutencéo.

A reducdo dos custos de manutencdo pode ser aiagemimada, se o estudo for mais refinado,
acrescentando informacdes financeiras a respeitediggdo do lucro cessante, pois 0s equipamentos
irdo apresentar maiores disponibilidades com a iag§m dos prazos de inspeg¢do. Também sera
possivel contabilizar a redugéo dos custos refer@miacesso aos vasos (principalmente montagem de
andaime), servicos de isolamento térmicos entr@sut
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