|N0VA(;A9 DE PROCESSOS NA MANUTENCAO DE MOTORES ELETRICOS E
A REDUCAO DE CUSTOS: UM CASO DA INDUSTRIA SUCROENERGETICA DO
INTERIOR DE SAO PAULO

INNOVATION IN THE PROCESSES IN THE MAINTENANCE OF ELECTRIC
MOTORS AND THE REDUCTION OF COSTS: A CASE OF SUGAR-ENERGY
INDUSTRY THE INTERIOR OF SAO PAULO

'RODRIGUES, Michele; 2VIDRIK, Valdeir Rejanildo

!Discente do Curso de Administracdo de Empresas - Faculdades Integradas de Ourinhos—FIO/FEMM
2Docente do Curso de Administracdo de Empresas - Faculdades Integradas de Ourinhos—FIO/FEMM

RESUMO

O principal objetivo deste trabalho é demonstrar a importancia em inovar no processo da manutengao
de motores elétricos de alta poténcia, utilizando os pilares da manutencao produtiva total, focando na
capacitacdo de mao de obra prépria e buscando a reducdo de custos com méao de obra terceirizada,
aplicando para tanto a técnica de manutencdo preditiva por Surge Test. No inicio do trabalho
encontra-se uma breve introducdo do tema abordado buscando um melhor entendimento do estudo.
E, em seguida, partindo de estudos bibliograficos apresentard a histéria da manutencédo desde a
revolucdo industrial no século XVII até os dias atuais. Esta pesquisa classifica-se como estudo de
caso e, para tal foram adotadas dois tipos de abordagens: Qualitativa usada para verificar as
inovacbes implantadas na manutencdo utilizando-se de levantamento bibliografico e, quantitativa
usada a fim de mostrar as reducdes de custos com esse tipo de inovacéo a partir de levantamentos
de relatorios do SAP.
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ABSTRACT

The main objective of this work is to demonstrate the importance of innovation in the process of
maintaining high-power electric motors using the pillars of the Total Productive Maintenance focusing
on training its own workforce and seeking to reduce costs with outsourced labor, using the predictive
maintenance technique test arises. At work the beginning is a brief introduction of the topic discussed
seeking a better understanding of the study. And then from bibliographic studies will present the
history of maintenance since the industrial revolution in the seventeenth century to the present day.
This research can be classified as the case study type and such were adopted two types of
approaches, and qualitative used to check the innovations implemented in the maintenance using the
literature and quantitative used to show cost savings with this type of innovation from SAP reports of
surveys.

Keywords: Maintaining. Innovation; Electric motors.

INTRODUGCAO
1 APRESENTACAO
No comec¢o do século XVII teve inicio a revolugao industrial, periodo em que
ocorreram grandes avancos nos processos tecnoldgicos e produtivos. A forca animal
e habilidades humanas passaram a ser desempenhadas por maquinas. Os
processos fabris foram alargando-se, cada dia mais maquinas e mais sofisticacdo

foram sendo vistas nos ambientes industriais. Todo esse agigantamento e



sofisticacdo passaram a exigir planejamento e controles cada vez mais eficientes e
rentaveis. A producdo em escala passou a exigir a gestdo de centavos, segundos,
detalhes infimos que multiplicados por milhdes de pecas ou toneladas de produtos
fabricados podem ser fundamentais para manter a empresa rentavel ou nao.

Depois da revolucéo industrial, mas precisamente a partir da segunda metade
do século passado até a presente data, novos saltos tecnologicos foram dados,
impactando ainda mais o meio industrial. A inovagao passou a ser palavra de ordem.
Incluindo-se a essa onda inovadora a manutengdo, dado sua importancia no
processo fabril. Assim, a velha manutencdo corretiva, passou a ser substituida,
sempre que possivel, pela preventiva e posteriormente pela preditiva. Cada empresa,
procurando melhorar seus processos de manutengcdo constantemente, busca
adequar em seu cotidiano inovacdes, solugbes que possibilitam maior
disponibilidade em maquinas e equipamentos, e como consequéncia almejam maior
qualidade e principalmente menores custos. Nesse afd, as empresas vém
desenvolvendo novas ferramentas com focadas nas avaliagdes de custos com mao
de obra, materiais e equipamentos, o que levou ao presente estudo, tendo como
énfase demonstrar as técnicas utilizadas atualmente por uma grande industria do
setor sucroalcooleiro a fim de reduzir seus custos com manutencao.

A utilizacdo de métodos de manutencdo sejam eles preventivos preditivos ou
corretivos objetivam principalmente o aumento da produgcdo e um melhor
desempenho das maquinas visando o0 menor custo possivel.

O objetivo deste trabalho é apresentar o caso de inovacdo no processo de
manutencdo de motores elétricos de alta poténcia e, reducdo de custos conseguida
a partir de implantacdo de técnica de manutencdo preditiva por Surge Test,
executada por equipe proépria.

Espera-se que a presente pesquisa possa contribuir para aqueles que atuam
no setor, pois ira abordar as técnicas atuais utilizadas por uma grande empresa do
setor sucroalcooleiro na aplicacdo de praticas inovadoras para otimizacdo de
processos ja existentes, justamente um tema que se mostra com poucas pesquisas
publicadas especificamente com esta finalidade.

Sabe-se que inovagdo € atividade de risco nas empresas, embora saiba-se
também que sem elas ndo é possivel manter-se competitivamente no mercado.
Aumenta-se o0 risco quando uma inovacao é realizada em um processo produtivo

que funcionava, ainda que ndo de maneira plenamente satisfatéria e, apés uma



inovacdo inadequada passa a acarretar maiores prejuizos ndo s6 pela quebra na
producdo, mas também pelos custos de reparos para reverter a maquina,
equipamento ou processo ao estado anterior a inovacdo. Como ndo ha receita
consagrada para inovar com sucesso, espera-se que esse trabalho possa contribuir
ao explicitar um caso real, com ideias, caminhos e até processos que possam
coadjuvar para aqueles que atuam na area de manutencao. Além do mais, conforme
comenta Vidrik (2003), € o homem da prética o que faz a inovacgéo tecnoldgica.

Esta pesquisa pode ser classificada com a tipologia estudo de caso. Para tal
foram adotadas duas abordagens quanto ao método: a primeira, qualitativa, sera
utilizada para verificar e descrever as mudancas (ou inovacfes) implantadas na
manutencdo empresarial, valendo-se da técnica de levantamento bibliogréaficos e
documentais da empresa. A segunda abordagem foi quantitativa, onde pretende-se
mostrar os ganhos (reducdes) de custos obtidas com inovacdes. A técnica utilizada
para obtencdo de dados foi a documental, realizada através de levantamentos de

relatdrios do SAP.

2 MANUTENCAO

De acordo com a norma da ABNT 5462 (1994) a manutencdo de um modo
geral tem como objetivo confiabilidade e mantenabilidade. O termo manutencao
significa a combinacdo de acBes administrativas, técnicas e de supervisdo, que
objetivam especificamente manter ou recolocar um item em um estado ao qual
consiga desempenhar a fungao requisitada, ou seja, fazer o que for preciso para
assegurar gue um equipamento ou maquina opere dentro de condi¢des minimas de
requerimentos e especificacdes, 0 maior tempo possivel.

O autor Ferreira (2008) complementa que a manutencdo tem como objetivo a
garantia da disponibilidade dos equipamentos da empresa em consideragcdo aos
niveis de seguranca, custos e desempenho.

Para Slack (2000) manutencdo é a abordagem pela qual as organizacdes
tentam evitar as falhas ao cuidar das suas instalacdes fisicas, bem como também se
faz importante nas atividades de producado, especialmente aquelas cujos ativos
fisicos tém papel fundamental na producdo de seus bens e servicos.

2.1 Historia da manutencéao



Segundo o autor Moubray (1997) a histdria da manutencao pode ser dividida
em trés periodos, sendo o primeiro antes da segunda guerra mundial; o segundo na
década de 1950 e o terceiro na década de 1970, ambos citados abaixo.

O primeiro periodo foi anterior a segunda Guerra Mundial, e ficou denominada
como manutencdo da primeira geracéo onde a disponibilidade dos equipamentos e a
preocupacao pela prevencdo das falhas ndo era prioridade. Os equipamentos
naquela época eram super dimensionados, 0s projetos eram simples e seu reparo
de facil execucdo, considerados mais confiaveis. Nesse periodo a limpeza e a
lubrificagcdo eram suficientes, ndo havendo necessidade de fazé-los de forma
sistematica.

O segundo periodo denominado como manutencdo da segunda geracao,
iniciou-se na década de 1950. A guerra gerou uma crescente demanda por produtos,
impulsionando a mecanizacdo das inddstrias, com maquinas numerosas e
complexas. Nesse periodo foram criados os primeiros planos de manutencao
preventiva e passou a existir a preocupacdo com 0s periodos de parada dos
equipamentos produtivos. A partir dai o conceito de manutencdo preventiva surge,
para tanto considerou-se que falhas nos equipamentos podiam e deviam ser
previstas, elevando-se 0s custos de manutencao sendo necessario maior controle.

O terceiro periodo iniciou-se na década de 1970, quando passou a ser
denominada manutencdo da terceira geracdo. Neste periodo as empresas
buscavam novas maneiras de maximizar a vida util dos equipamentos produtivos,
passando a existir a preocupacdo com alta disponibilidade e confiabilidade, assim
definindo a criticidade dos equipamentos para que ndo ocorresse nenhum dano ao
ambiente, ter maior seguranca, maior qualidade do produto e custos sob controle.
(MOUBRAY, 1997).

2.2 Tipos de manutencéo
Segundo a norma NRB 5462 (1994) da ABNT, a manutencao € classificada em

corretiva (planejada e nao planejada), preventiva e preditiva.

e Manutencdo corretiva: E efetuada a manutencdo apés a ocorréncia de um
problema ou avaria destinada a recolocar um equipamento em condi¢cdes de

executar uma funcdo requisitada. Em resumo, a manutencgdo corretiva é a atuacao



para correcdo de falha ou do desempenho menor que o esperado e, podendo ser
classificada como corretiva ndo planejada e planejada.

a) Manutencdo corretiva ndo planejada: é a correcdo da falha ou
desempenho menor que o esperado de imediato, ou seja, apds a ocorréncia do fato.
Com esse tipo de manutencéo ocorre 0 aumento dos custos, pois esse tipo de falha
causa perdas de producdo e danos aos equipamentos. (ABNT, 1994). Esse tipo de
manutencdo € conhecida como emergencial e a acao € reativa, ou seja, a reagao
ocorre posteriormente aos acontecimentos.

b) Manutencdo corretiva planejada: é a correcdo que tem um
acompanhamento preditivo, detectivo ou até mesmo pela decisdo gerencial de se
operar até ocorrer a falha. Como o servico de manutencdo € planejado, os custos
tendem a ficar mais baratos, mais seguros e mais rapidos. (ABNT, 1994). A
caracteristica principal desse tipo de manutencdo € a qualidade das informacbes

fornecidas pelo monitoramento do equipamento. (KARDEC; NASCIF, 2013).

e Manutencao preventiva: € a manutencao realizada através de intervalos pré-
estabelecidos, ou de acordo com critérios prescritos, com o intuito de diminuir a
probabilidade de falha ou a degradac&o do funcionamento de um item. Temos como
exemplos: Check list operacionais, limpeza, planos de lubrificacdo, planos de
manutencao para inspecéo de equipamentos, entre outros. (ABNT, 1994). Esse tipo
de manutencao é executado com base em planos previamente elaborados baseados

em intervalos definidos, como: tempo, quilometragem, quantidade processada, etc.

e Manutencdo preditiva: € a manutencdo que permite monitorar o
equipamento e garantir uma qualidade de servico desejada, utilizando técnicas de
analise, por meios de supervisao centralizados ou de amostragem, para reduzir ao
minimo a manutencdo preventiva e diminuir a manutencao corretiva. Temos como
exemplos: Termografia, acompanhamento preditivo por meio de coletores de
vibracéo, analise de lubrificantes, surge test, entre outros. (ABNT, 1994). De acordo
com autores Kardec e Nascif (2013), o objetivo da manutencéo preditiva € prevenir
falhas nos equipamentos através de acompanhamento de parametros, fazendo com
que se permita a operacdo continua do equipamento pelo maior tempo possivel.
Esse tipo de manutencao privilegia a disponibilidade a medida que ndo promove a
intervencado antecipada do equipamento, pois 0 mesmo esta sendo monitorado.



A técnica de preditiva conhecida como analise de vibracbes € um método
para deteccdo prematura de anomalias de operacdo em virtude de problemas, tais
como folgas, abrasédo, ressonancia, excentricidade, erosdo localizada,
desalinhamento, falta de balanceamento, etc. (FEB, 2010).

A técnica de surge test € utilizada para testar a isolacdo de uma bobina ou
enrolamento. Esse tipo de técnica aplica varios pulsos estreitos de alta tenséo para
estressar todas as espiras das bobinas de todas as fases de um motor elétrico. Se
um baixo nivel de isolacéo for observado, a bobina apresentara uma falha prematura.
Sendo assim, o surge test € realizado para detectar os estagios iniciais de falhas no
isolamento do motor. (WEG, 2014).

3 MPT - MANUTENCAO PRODUTIVA TOTAL

A MPT vai além do uso de técnicas de manutencao especifica e passa a ver a
manutengdo como algo dependente de todos os envolvidos direta ou indiretamente
com um processo produtivo. Assim, a MPT alarga-se para toda a estrutura e, para a
gestdo da empresa como um todo. A MPT € uma filosofia de manutencdo que
requer a total participacdo de toda a forca de trabalho. Desenvolvida e implementada
no Japao, a MPT incorpora e foca as habilidades de todos os colaboradores na
obtencao da efetividade geral dos equipamentos, maquinas, espacos, enfim de toda
a estrutura produtiva. Essa efetividade € conseguida eliminando-se desperdicios de
tempo e recursos. Tipicamente a MPT € um conceito mais facilmente aplicavel a
manufatura. A MPT enfatiza todos os aspectos da producao. Katkamwar, Wadatkar
e Paropate (2013, p. 1) assim explicam a MPT:

Desenvolvida e introduzida no Japao no inicio dos anos setenta, a MPT veio
em resposta a solucdo de problemas de manutencao de processos fabris de
larga escala. E um trabalho de equipe, baseado nas ferramentas de
manutencdo preventiva e produtiva, envolve todos os niveis da organizacéo,
do chdo de fabrica a alta direcdo. A MPT tem mostrado sucesso no

aumento da produtividade e eficiéncia geral dos equipamentos. (Nossa
Traducgéo)

Do exposto podemos dizer que a manutencdo produtiva total tem como
objetivo a qualificacdo profissional e a melhoria dos equipamentos, pois disso
depende. Como ja mencionado, a MPT deriva da manutencdo preventiva e de

acordo com os autores Kardec e Nascif (2013) ocorreram as seguintes evolucodes:



a) Manutencéo preventiva em 1950: era analisada dentro de um conceito de
que intervencbes adequadas evitariam falhas e com isso apresentariam melhores
desempenhos e consequentemente maior vida Gtil as maquinas e equipamentos.

b) Manutencdo com introducdo de melhorias em 1957: nessa época foram
criadas melhorias em equipamentos, com o0 objetivo de facilitar as intervencdes da
manutencao preventiva e com isso aumentar a confiabilidade do equipamento.

c) Prevencdo de manutencdo em 1960: refere-se a eliminacdo da
necessidade de intervencdes incorporando ao projeto das maquinas e equipamentos
a nao-necessidade da manutencdo. Como por exemplo, a adocédo de articulagbes
com lubrificacdo permanente em automoveis que antes eram feitas através de pinos
no qual injetava graxa nova em intervalos ja definidos.

d) TPM em 1970: O mercado fez com que as empresas se tornassem mais
competitivas, assim comecaram a seguir as seguintes diretrizes: custo, qualidade,
velocidade, flexibilidade e inovacdo. Sendo que a partir disso as empresas foram
obrigadas a tomar as seguintes decisoes:

Eliminar desperdicio, obter melhor desempenho dos equipamentos, reduzir
interrupcdes e paradas de producdo por quebras e intervencdes, redefinir o
perfil do conhecimento e habilidades dos empregados da producdo e
manutencdo; modificar a sistematica de trabalho. (KARDEC; NASCIF, 2013,
p. 214).

Segundo os autores Martins e Laugeni (2002), a MPT analisa trés principios
fundamentais, sendo eles: Melhoria das pessoas, melhoria nos equipamentos e
qualidade total. A melhoria das pessoas esta associada a realizagdo de
treinamentos para 0 aumento da capacitacdo de seus colaboradores. As melhorias
dos equipamentos relacionam-se as pequenas ou grandes melhorias em
equipamentos que condiz com ganhos em produtividade. Ja a qualidade total esta
associada a implantacdo de um programa de melhoria de qualidade e da
produtividade.

Os autores Kardec e Nascif (2013) relataram que para que os envolvidos em
processo produtivo possuam um perfil adequado eles devem ser treinados e
capacitados. Sendo assim, foram divididos em operadores, mantenedores
engenheiros. Os operadores sSdo 0s responsaveis por executarem atividades
relacionadas a manutencdo de maneira espontanea, como por exemplo:

Lubrificacdo e regulagem. J& o0s mantenedores ficaram responsaveis por



executarem atividades na darea mecatronica e por fim, 0s engenheiros sao
responsaveis por executarem planos para que 0S equipamentos ndo sofram
manutengao.
Para Nakajima (1989), a meta da MPT é aumentar a eficiéncia do ativo como
um todo, buscando sua total potencialidade.
A maximizagdo da eficiéncia dos equipamentos € alcancada através de
atividades quantitativas, aumentando a disponibilidade e melhorando a
produtividade, e das atividades qualitativas, através da reducdo do namero
de defeitos. A identificagdo das perdas é o ponto de partida para
restabelecer as condigBes dos equipamentos, garantindo alcancar a
eficiéncia global. (CHIARADIA, 2004, p. 40).
Segundo os autores citados acima, a manutencdo produtiva total ajuda as
empresas a reduzir as perdas na producdo, melhorar a qualidade dos produtos e
consequentemente reduzir os custos dos processos continuos. Além disso, busca a

melhoria da capacitacdo de seus colaboradores investindo em treinamentos.

4 INOVACAO

A inovacdo é considerada uma atividade de risco nas empresas, embora se
saiba também que sem elas ndo é possivel manter-se competitiva no mercado. Essa
atividade se torna mais arriscada quando uma inovacdo € feita em um processo
produtivo que bem ou mal funcionava, e depois de uma inovacédo inadequada, pode
ser levada a maior prejuizo ainda ndo sO pela quebra na producdo, mas também
pelos custos de reparos para poder voltar a maquina, equipamento ou processo ao
estado anterior a inovagao. (VIDRIK, 2003).

Vidrik (2013) descreve que o processo de inovacgao ocorre com a utilizacao de
estratégias e acdes que contribuam para converter as ciéncias e 0s conhecimentos
em novos produtos ou servicos a fim de serem aceitos no mercado e,
consequentemente se tornar uma empresa mais competitiva. Inovar ndo € apenas
uma mudanca radical, mas também pode ser a melhoria no desenvolvimento do
produto ou servi¢o. As inovacdes podem ocorrer em servicos, produtos, processos e
modelos de negdbcios, ambos relacionados abaixo.

A) Inovacdes em produtos e/ou servicos referem-se as alteragdes sofridas

nas caracteristicas, ou mudancas nas especificacoes técnicas.



B) Inovacdes em processos sao utilizadas para melhorar o desempenho na
producdo de algo, assim colaborando na reducédo de custos finais de produtos e
Servigos.

C) InovacgBes no modelo de negdcio sdo aquelas que alteram a maneira que a
empresa opera no ambiente, tendo como possibilidades trés formas: o aumento no
valor da atuacdo da empresa para o cliente, a mudanca na cadeia de suprimentos e

mudando ou abrangendo novos clientes-alvo. (VIDRIK, 2013).

5 ESTUDO DE CASO

A empresa “ACUCAR S.A.” é a uma usina produtora de aglcar, etanol e
energia, situada no interior do estado de S&o Paulo. A companhia atua em todas as
etapas do processo produtivo, desde o cultivo da cana até a distribuicdo e varejo de
combustiveis.

No ano de 2014 as industrias de cana-de-agUcar tiveram problemas com a
seca prolongada que fez com que antecipassem o fim da safra, mesmo com esses
problemas climaticos a usina “ACUCAR S.A.” conseguiu moer 2.761.514 toneladas
de cana, assim produzindo 256.038.580 kg de acucar ou 5.120.771,6 sacos de 50 kg
de acucar, 59.990.983 litros de etanol e 264.773 megawatt-hora de energia. No
Quadro 1, mostra-se o comparativo da empresa nos anos de 2012, 2013 e 2014.

Quadro 1. Dados de producédo da empresa “ACUCAR S.A.”
Dados de Producao 2012 2013 2014

Cana moida (ton) 2.307.279 2.839.320 2.761.514
Producéo acgucar (kg) 197.233.860 254.145.080 256.038.580
Producéo etanol (I) 56.478.458 61.296.624 59.990.983
Produgéo energia (mwh) 163.266 254.793 264.772
Custo de manutencéo (R$) 11.447.636 13.330.695 11.842.281

A companhia possui 60 funcionarios que fazem parte da equipe de
manutencao, sendo profissionais capacitados e treinados para as devidas funcdes.

A figura 1 abaixo representa a hierarquia da empresa estudada.
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Figura 1. Estrutura hierarquica da equipe de manutencéao

Sapervisor
elétrical
instrumentagdo

Lider mecanica’ [ ‘ - | -
rif =0 Lider i & R Lider
“‘Lts’i'ﬁgggfﬂa cadeiraria { civil breraldnag instrumentag o
ohcina Dhcina Oncina Oncina o i~ Ohcina
| I mecanica | lubrificag2o | usinagem I caldeiraria Oficina civil | Oficina alétrica | insnumema;;a

A empresa tem dois supervisores de manutencdo, um responsavel pelas

i}

oficinas mecénica, caldeiraria, civil, lubrificagdo e usinagem e, o outro responsavel
pelas oficinas elétrica e instrumentacéo.

Além dessas equipes atuantes na manutencdo existem as areas de apoio a
manutencao que sao os setores de planejamento e controle da manutencao (PCM) e
o setor de preditiva, onde juntos monitoram e alertam as oficinas dos problemas
existentes na area produtiva.

A empresa encontrava-se com 0S custos elevados de manutencéo por
diversas ocorréncias de queima de motores no setor de centrifugacdo de acucar,
gue nada mais é gque o setor responsavel pela qualidade do acucar consistindo na
separacdo do mel que envolve os cristais de aglcar em massa cozida. Na estrutura
fisica da empresa possuem oito centrifugas de aclUcar de modelo TGB 550 e
consequentemente oito motores WEG de 110CV. Como esses motores sao de
grande porte, a cada queima a empresa gastava aproximadamente R$ 20.000,00
pelo conserto, por esse motivo a empresa implantou a técnica de surge test nos
motores.

Até o ano de 2011 a empresa nao tinha a cultura de utilizar métodos
preventivos na manutencdo de motores e nem existiam procedimentos de
manutencdo. Nesse mesmo ano a empresa contratou um supervisor de elétrica com
graduacdo em engenharia elétrica, pois antes desse periodo existiam apenas um
lider e um encarregado de elétrica ambos sem graduacdo, apenas com formacgao
técnica. O supervisor em questao enviou no periodo entressafra (dezembro a marco)
de 2011 os oito motores de 110 CV e 1100 RPM das centrifugas de acUcar para

manutencdo externa pois nesse mesmo ano ocorreu a queima dos oitos motores
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existentes durante o periodo de safra (abril a novembro), foi solicitado a empresa
terceirizada realizar a revisdo geral na parte elétrica e mecanica dos motores. Como
na safra de 2012 ocorreram poucas queimas em comparagcdo com 0S anos
anteriores, o setor responsavel pelas compras da empresa tomou a decisdo de
enviar esses motores para outra empresa terceirizada, buscando um preco menor
em comparacdo a empresa que realizou a manutencdo em 2011 porém, na safra de
2013 ocorreram nove queimas de motores, uma a mais que na safra 2011. No ano
de 2013 o supervisor deixou empresa e contratou-se novo funcionario em seu lugar
também com graduacao em engenharia.

O supervisor novo verificou que esses motores eram criticos ao processo e
gueimavam com frequéncia, analisou também que as principais causas de queimas
eram por curto-circuito em bobinas e entre fases. Na entressafra de 2013 o
supervisor decidiu enviar 0s o0ito motores a manutencdo externa em uma empresa
de Londrina-PR para revisdo geral e solicitou que fizessem testes de surge test.O
mesmo aproveitou a oportunidade para enviar um eletricista ja experiente em
motores para aprender como era realizada a técnica de surge test e implantar na
empresa “ACUCAR E ALCOOL S.A.”.

No ano de 2014 ocorreu a queima de quatro motores e 0 gasto com
manutencdo externa em motores foi reduzido. A Figura 2 ilustra que apds as
manutencdes preventivas houve uma reducdo de queimas e, em anos que nhao

foram realizadas corretamente as queimas voltaram a aparecer.

Figura 2. Quantidade de motores de centrifugas de acgucar
gueimados por ano

Queimas de motores de centrifugas de agucar por ano
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Como mostra a Figura 3, no ano de 2014 a empresa teve uma reducdo de
custo com manutengdo em motores de centrifugas de 26% se comparado ao ano de
2013, porém se comparado com 2012 houve um aumento de 58% na manutencao
desses motores, esse aumento ocorreu com a utilizacdo de materiais em servigos

externos e, que o almoxarifado da empresa nao os possuia.

Figura 3. Gasto com motores de centrifugas de aglcar queimados por ano

Queimas de motores de centrifugas de agucar por ano
RS 57.971,83

RS 47 862,74

RS 35.284,43
RS 30.193,30
RS 16./60,92 RS 17.903,46
RS 8.978,92 .

Gasto com motores queimados

N 2002 m 2009 m 2010 m 2011 = 2012 m 2012 = 2014

Uma das metas da empresa € a reducéo de custos com mao de obra externa
e, consequentemente com materiais utilizados nesses servigos, por esse motivo
seus funcionarios estdo sendo capacitados para que essa meta possa ser cumprida.
Em relagdo aos motores estudados houve em 2014 uma reducdo com méo de obra

externa de 41%, conforme ilustrado na Figura 4.

Figura 4. Gasto com servi¢os externos (Empresas terceirizadas)

Gastos com servigos externos _ empresas terceirizadas
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Os autores Martins e Laugeni (2002) mencionam que a melhoria das pessoas
estd associada a realizacdo de treinamentos para o aumento da capacitacdo de
seus colaboradores.

Para o ano de 2015 a empresa tem como meta zero queima desses motores,
pois a manutencao na entressafra 2014 foi realizada pelo eletricista mais experiente
em motor que a empresa possui. O mantenedor realizou a técnica de surge test nos
oito motores e a partir dos resultados mostrados nas medicbes executou as
correcdes solicitadas de imediato, como a empresa teve problemas por auséncia de
materiais no ano de 2014, a oficina elétrica informou ao almoxarifado os materiais
utilizados nesses motores e, 0S mesmos ja se encontram no estoque do

almoxarifado.

CONSIDERACOES FINAIS

Diante do exposto, a utilizacdo das inovacdes de procedimentos podem
aperfeicoar os processos de manutengdo e consequentemente reduzir 0s custos
com a preservacao, a partir dos pilares propostos com a manutenc¢éo produtiva total
a capacitando a sua mao de obra interna.

A utilizacdo da técnica de surge test corretamente reduziu a queima de
motores elétricos de alta poténcia usado nas centrifugas de acucar da empresa
“ACUCAR E ALCOOL S.A” e com a capacitacdo dos seus mantenedores para a
realizacdo desse tipo de teste reduziu os custos variaveis com mao de obra

terceirizada.
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