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Resumo

O Power Bl é uma plataforma de analise de dados e geragdo de relatérios desenvolvida pela
Microsoft®, projetada para capacitar usuarios a extrair percepgdes valiosas a partir de seus dados.
Com uma interface intuitiva e amigavel, o Power Bl permite importar dados de varias fontes, realizar
transformacgdes e criar visualizagdes interativas para facilitar a compreensdo e analise dos dados.
Uma visdo geral do Power Bl, destacando seus principais recursos e funcionalidades, sdo abordados
tépicos como a importagao de dados, a criagdo de modelos de dados, a construgao de visualizagdes
personalizadas e a publicagdo de relatérios e painéis interativos. Além disso, sdo discutidas as
vantagens do Power Bl no contexto da engenharia mecénica, explorando seu potencial para analise
de dados relacionados ao desempenho de motores a combustdo, monitoramento de processos
industriais, controle de qualidade e muito mais. Exemplos de casos de uso sdo apresentados para
ilustrar como o Power Bl pode auxiliar engenheiros mecanicos na tomada de decisbes
fundamentadas e na identificagdo de areas de melhoria em seus projetos e processos. Com base em
pesquisas e evidéncias cientificas, também examina a eficacia do Power Bl na melhoria da eficiéncia
energética, na reducdo das emissdes de poluentes e no aumento da confiabilidade e durabilidade dos
motores. As possiveis limitagdes e desafios enfrentados ao utilizar o Power Bl sdo discutidos, bem
como as solugdes sugeridas para otimizar seu uso na engenharia mecanica.

Palavras-Chave: Power Bi, Microsoft, percepgdes, eficiéncia.

Abstract

Power Bl is a data analytics and reporting platform developed by Microsoft, designed to empower
users to extract valuable insights from their data. With an intuitive, user-friendly interface, Power Bl
lets you import data from multiple sources, perform transformations, and create interactive
visualizations to make the data easier to understand and analyze. An overview of Power BI,
highlighting its key features and functionality, covers topics such as importing data, creating data
models, building custom visualizations, and publishing interactive reports and dashboards. In addition,
the advantages of Power Bl in the context of mechanical engineering are discussed, exploring its
potential for data analysis related to engine performance the combustion, industrial process monitoring,
quality control and more. Examples of use cases are presented to illustrate how Power Bl can assist
mechanical engineers in making informed decisions and identifying areas for improvement in their
projects and processes. Based on research and scientific evidence, it also examines the
effectiveness of Power Bl in improving energy efficiency, reducing pollutant emissions, and increasing
the reliability and durability of engines. The potential limitations and challenges faced when using
Power Bl are discussed, as well as suggested solutions to optimize its use in mechanical engineering..
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1. INTRODUGAO
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A histéria do Power Bl se remonta ao lancamento do Microsoft Excel, que € uma
das ferramentas mais populares para analise de dados e criagdo de graficos. Com o
avango da tecnologia e a necessidade crescente de analisar grandes volumes de
dados de forma mais avancgada, a Microsoft reconheceu a oportunidade de criar uma
plataforma mais robusta e moderna.( FELDMAN, 2018)

A criacdo do Power Bl comegou em 2010, com o langamento de uma
ferramenta chamada Power Pivot. O Power Pivot foi projetado para aprimorar as
funcionalidades de analise de dados no Excel, permitindo a criagdo de modelos de
dados mais complexos e a realizagao de analises avancgadas. A partir do sucesso do
Power Pivot, a Microsoft continuou a investir e expandir suas capacidades de analise
de dados.(FERRARI, RUSSO, A., & WEBB, A. 2018).

Em 2013, a Microsoft langou o Power Bl como um conjunto de recursos do
Office 365. Esses recursos permitiam a criagdo de dashboards interativos e
relatérios baseados em dados, oferecendo aos usuarios uma maneira mais intuitiva
de explorar e visualizar informagdes importantes. Ao longo dos anos, o Power Bl
evoluiu significativamente, ganhando recursos adicionais e se tornando uma
plataforma independente, ndo apenas um complemento do Excel. (MARTINEZ, L.M.,
ET AL, 2020).

A equipe de desenvolvimento do Power Bl é composta por engenheiros de
software altamente qualificados, especializados em analise de dados e visualizagao.
Além disso, a Microsoft também conta com especialistas em design de interface do
usuario, analise de negdcios e inteligéncia artificial para aprimorar a usabilidade e as
funcionalidades da plataforma. (CLARK, 2019).

A medida que o Power Bl cresceu em popularidade, a comunidade de usuarios
também contribuiu para seu desenvolvimento. Muitos profissionais de diversas areas,
incluindo engenheiros, cientistas de dados e analistas de negdcios, tém usado o
Power Bl para resolver problemas complexos e comunicar insights importantes
(FELDMAN, 2018).

No geral, a histéria do Power Bl € uma evolugdo continua, impulsionada pela
necessidade de analise de dados avancada e pela demanda por ferramentas mais
acessiveis e poderosas. A dedicagdo da equipe de desenvolvimento e o
envolvimento da comunidade de usuarios tém sido fundamentais para tornar o
Power Bl uma das principais solucbes de analise de dados no mercado atual
(FERRARI, RUSSO, A WEBB, A 2018).

A gestédo eficiente de frotas € um desafio enfrentado por muitas industrias,
incluindo as usinas sucroalcooleiras, que dependem de um sistema de transporte
eficaz para garantir a coleta, o processamento e a distribuicdo de matérias-primas e
produtos finais. Com o aumento da complexidade e do volume de dados gerados
nesse contexto, surge a necessidade de ferramentas poderosas para auxiliar na
analise e no gerenciamento dessas informacdes (MARTINEZ, “et al”, 2020).

Uma dessas ferramentas é o Power Bl, que oferece recursos avangados para
importacao, transformacéao e visualizagdo de dados, permitindo que as organizacgdes
extraiam insights valiosos e tomem decisbes embasadas com base em informacdes
cruciais ( https://powerbi.microsoft.com/).

Este artigo cientifico tem como objetivo explorar a aplicagdo do Power Bl na
gestdo de frotas de uma usina sucroalcooleira. Serdo discutidos casos de estudo e
exemplos praticos para ilustrar como o Power Bl pode ser utilizado para otimizar o
desempenho e a eficiéncia das operagdes de transporte nesse ambiente especifico.

Inicialmente, serdo apresentados os principais desafios enfrentados pela gestéao



de frotas em usinas sucroalcooleiras, como a coordenagdo de veiculos, o
planejamento de rotas, o monitoramento de tempos de parada e a otimizagdo do
consumo de combustivel. Em seguida, sera apresentada uma visdo geral dos
recursos e funcionalidades do Power BIl, destacando sua capacidade de integrar
dados de diferentes fontes e criar painéis de visualiza¢do interativos.

Serao explorados casos de uso especificos, como a visualizagdo em tempo real
da localizagdo e do status dos veiculos, a analise do desempenho dos motoristas
em termos de eficiéncia energética e seguranga, e o monitoramento do consumo de
combustivel e das emissdes de poluentes. Além disso, serdo discutidas estratégias
para a identificacdo de areas de melhoria e a tomada de decisdes informadas com
base nos dados coletados e analisados pelo Power Bl.

Ao longo do artigo, serdo destacados os beneficios do uso do Power Bl na
gestdo de frotas, como a reducédo de custos operacionais, 0 aumento da eficiéncia
logistica e a melhoria da sustentabilidade ambiental. Também serdo discutidas
possiveis limitacdes e desafios associados a implementacdao do Power Bl nesse
contexto, bem como estratégias para supera-los. (BACKSTROM, M., ET AL, 2019).

Este artigo cientifico busca demonstrar o potencial do Power Bl como uma
ferramenta poderosa para a gestdo de frotas em usinas sucroalcooleiras.
Compreender e aproveitar os recursos e funcionalidades do Power Bl permitira que
as organizacgdes otimizem suas operagdes de transporte, aumentem a eficiéncia e a
sustentabilidade, e tomem decisbes mais informadas para impulsionar o sucesso do
negocio.

Este artigo tem como base um caso real, referente a usina sucroalcooleira,
aonde usamos a ferramenta Power Bl na area da Demauta, (Departamento de
manutengdo automotiva), a mesma tem o objetivo de analisar as frotas de
caminhdes, colheitadeiras, tratores, transbordos, bell, reboques, veiculos de
pequeno porte, como por exemplo: Gol, Mobi, Bros, quadriciclo e etc.. A analise &
feita em cima de varias informacoes.

A principal informacédo € a do mecanico que esta concertando o equipamento
que esta quebrado, apds isso, 0 mesmo leva uma folha de apontamento para a
central de controle, aonde sera introduzido no sistema, o servico que o mecanico
executou, apos ser introduzido no sistema, automaticamente, o sistema Power Bl vai
analisar a o equipamento que foi consertado, o gasto que teve, a quantidade de
pecas que ele usou, e quais pegas ele substituiu, além do tempo que o mesmo levou
para terminar o servigo.

Analisando todas essas informacgdes, todos os dias, durante o més todo, a
ferramenta automaticamente gera um grafico, que analisa se o0 mecéanico fez uma
manutencao corretiva, preventiva, apontamento ou falha do sistema.

Na gestédo de frotas da empresa em analise, a manutengao corretiva acontece
quando o devido equipamento quebra antes da revisao, ja a ‘preventiva’, € quando o
mecanico identifica algum possivel problema futuro durante a revisao;
“Apontamento” € quando a usina esta em completa manutencgao, ou seja, todos os
veiculos estdo parados para devida revisdo; E a “falha do sistema” acontece quando
os veiculos pesados quebram por problema de fabrica nos componentes
eletrénicos/sistémicos.

O principal problema que este artigo vai abordar, € o maior pico de quebras e de
valores, e assim analisar o processo da empresa pelo qual os mesmos diminuam ou
sanem completamente o problema, fazendo com o que, as manutengdes corretivas
despenquem o maximo possivel. A analise sera feita através de 2 grupos principais,



sdo eles: Colhedoras e Caminhdes canavieiros, pelo motivo das quebras e gastos
astronémicos. Fonte das informacgdes: Empresa sucroalcooleira.

2. METODOLOGIA

A metodologia aplicada para o desenvolvimento deste artigo em pauta, foi uma
anadlise de caso com base em uma usina sucroalcoolera que também teve base
bibliografica e documental de artigos, livros, publicagbes e sites, que diz respeito a
Power Bl em gestédo de frotas, foi também uma pesquisa quantitativa, com analise
de duas frotas especificas (colhedoras modelo Jhon Deere 3522 e caminhdes
canavieiros FMX 540), e dois equipamentos especificos (1307 e 22227), com
analises de custos mensais e por safra, manutencdes, pecgas e servigos especificos,
informacgdes disponibilizadas pela empresa sucroalcooleira.

3. RESULTADOS E DISCUSSOES

No ambito da empresa em analise, que é uma usina sucroalcooleira, tem
diferentes sistemas e fontes de dados que precisam ser integrados no Power Bl, e
pelo motivo da grande frota existente, existe dificuldades quanto a anadlise e a
interpretacdo dos dados mais rapidamente.

Nos dias de hoje, na usina sucroalcooleira o principal desafio € a reducao de
gastos e quebras dos veiculos, 0 acompanhamento dos mesmos é feito pelo Power
Bi, por um analista em Bi, porém, para que uma devida redugao de gastos seja feita,
€ necessario que nado s6 o analista tenha acesso ao Bl, mas sim todos os
coordenadores da Demauta (Departamento de Manutengcdo Automotiva), para que
0S mesmos analisem suas respectivas areas, assim realizando de fato a pesquisa
sobre qual equipamento esta gastando mais e quebrando constantemente, caindo
em cima disso, os mecanicos automotivos e de maquinas pesadas se sentiram
pressionados por seus coordenadores a fazer a manutengdo corretiva da frota e
posteriormente preventiva, gastando somente 0 necessario para que o equipamento
funcione.

Indo mais adiante, os coordenadores devem ser treinados pela empresa, para
que possam utilizar o Power Bi para levantamento de relatorios de gastos para um
planejamento e controle da manutengao.

Antes do Bl ser implantado na usina , o controle dos gastos e das frotas que se
tinham, eram muito imprecisos, pelo fato de que eram utilizadas planilhas
Microsoft®° Excel® , no controle de gastos e os relatérios eram emitidos por outro
sistema, sem as devidas integra¢des. Desta forma, ndo se sabia o que se gastava e
nem de onde emanava esse gasto.

Com a implantacéo do Bl em 12 de julho de 2021, as informagdes comegaram
a ficar claras, pois toda vez que uma ordem de servigo € aberta por outro sistema,
automaticamente o mesmo ja integra no Power BIl, sendo assim, todas as
informagdes como, qual equipamento quebrou, o que ele danificou, e o local onde
ocorreu sao disponibilizadas. No fechamento da ordem de servigo, automaticamente
o sistema integra no Bl as pecas que foram usadas, o tempo em que o servigo foi
concluido e o principal, que é o valor das pecas que foram utilizadas.
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FIGURA 1 - Estratificagdo do caminhdo canavieiro (Equipamento 22207)

Por Modelo Por Origem

Por Centro de Custo

Volvo FMX 540

—

Por Classe de Manuntengio

Corretiva CRM |
Preventiva dia [l 13
Preventiva (Km/Hs) | 4
Falha operacional | 3
Preventiva Cambio | 1

Fonte: Empresa sucroalcooleira

O grafico acima, revela a frota “caminhdes canavieiros” cujo o equipamento
analisado € o 22207. Esta analise feita no inicio da safra 2023, que comecou dia
12/04/2022 e teve fim dia 09/05/2023, com o Bl podemos analisar acima, aonde o
caminhdo foi consertado e a quantidade; que foram 85 internas, ou seja, o
equipamento conseguiu se dirigir até a empresa, 45 no campo, que sao aquelas
quebras que nao conseguiram se dirigir até a empresa e 36 em terceiros, ou seja, 0
caminhdo foi destinado a uma empresa terceirizada para efetuar o servico.
Visualizamos também a classe das manutencdes nesse equipamento especifico,
houveram 138 manutengdes corretivas e apenas 19 preventivas. No canto superior
direito, a estratificacdo nos da aonde foram os danos, 0 mesmo teve 48 danos no
sistema elétrico no geral, e ao analisarmos os sub sistemas o Bl da os principais
componentes que foram danificados, como vemos na imagem abaixo;



FIGURA-2- Sub sistemas avariados do caminhdo canavieiro, equipamento 22207.

Sis. Veicular Qtd. 0S A Qtd. OS B
| = Sistema Elétri...
Instalacao 11 11
Luzes 11 11
Sist elétrico ... 11 11
Correia da ve... 5 5
Bateria e L]
Motar Partida 4 4
Sensor do arla 4 4
Filtro do ar ... 3 3
Modulo 2 2
Alternador 1 1
Ar-condicion... 1 1
Cabo de bat... 1 1
Chicote eletri... 1 1
Conectar ele... 1 1
Disco taohgr... 1 1
Eietro wentila... 1 1
Gas ar-condi... 1 1 1

Fonte: Empresa sucroalcooleira.

FIGURA-3- Custo do caminhdo canavieiro por safrar,l_equ_ipa_megto 22207.
| Por Centro de Custo

Caminhdes Canavieiros

R$128.559,64

Por Més

Fonte: Empresa sucroalcooleira

No gréafico acima, visualizamos o quando esses equipamentos custaram para
usina do inicio da safra, até o fim dela. O custo foi no total de R$ 128.559,64 em
pecas e servigos, logo abaixo, a uma analise més a més dos principais gastos, onde



chegamos a conclusdo que o més que mais se gastou foi o de abiril, na estratificagéo
a seguir, visualizaremos em que mais se gastou;

FIGURA-4- Estratificacdo do custo mensal, equipamento 22207.

| |
Total:

R$25.428.07

Material

PHEU BORRACHUDO 11.00 R 22 _ RE20.B13,65
CAMARA AR 1100 x 22 l H51.481,43

FILTRO SECADOR 2141284 B{ KDGEHITH .. REZED, IS
RODA ARD 23 CHO FURDS USADA | m$sas.o0
FROTETOR P/PNEU ARD 22 R 80 | mss11,35

ADITIVO HAVOLINE XU YFOI PREMIN RE43892

ARD RODA P/ PHEU 11.00.22 RE346,00

FILTRO SECADOR AR TE-1374X MBE 1. RE231.05
TERMIMAL 1/2 2T AEROOUIP REF. 1AA R$31.94
TERMIMAL 1/2 2T AEROOLHP REF. 184 . R529,14
DISCO DIAGRAMA TACOGRAFD SEMA. RE20,20

Fonte: Empresa sucroalcooleira.

Esta estratificagdo acima, nos permite visualizar o custo no més de abril, que
foi de R$ 25.428,07 em pecas, aonde o mesmo nos passa de forma detalhada os
gastos na ordem decrescente, também nos da os implementos aonde mais se
gastou, que neste caso foi o pneu burrachudo 11.000 R22, seguindos da camara de
ar 1.100 x 22 e filtro secador ref. 21412848. Nos trés primeiros itens, a extratificacao
nos da um gasto que exede os R$ 22.000. Lembrando que esses gastos sdo
referidos ao equipamento 22207. (Caminhao canavieiro, marca Volvo Fmx 540).

No grafico abaixo analisaremos o proximo equipamento, que emana das frotas
de colhedoras de cana de agucar. O equipamento em especifico é o 1307.



FIGURA-5- Estratificacdo da colhedora
- Por Modelo

Colhedora 1D 3522

1]

Prevent. filtro hid. ] 1
Preventiva (Km/Hs) ] 1

—

Fonte: Empresa socroalcooleira.

John Deere, modelo 3522, equipamento 1307.

Por Origem

O equipamento 1307, refere-se a uma colhedora de cana de agucar, marca John
Deere, modelo 3522. Sobre o mesmo, o Bl nos fornece que houve 32 quebras,
sendo elas 16 internas e 16 em terceiro, ou seja, metade foi consertada no ambito
da empresa e a outra metade foi por empresas terceirizadas, a classe de
manutencdo nos da a informacdo que 25 desse total, foram de manutencdes
corretivas, e o restante desse quantitativo, foi de apontamento, ou seja, 6
manutengdes ocorreram ja com a usina parada (em apontamento).

FIGURA-6-Sub sistemas avariados da colhedora John Deere, modelo 3522, equip. 1307

—
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Extrator prirmar...
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Fonte: Empresa sucroalcooleira.
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Esta estratificacdo acima se referente as principais quebras e manutencdes
desse equipamento, que emana dos divisores de linha, elevador, sistema hidraulico,
caixa de engrenagens de corte e base e etc.

FIGURA-7- Custo_dg coIhedor_a John_ Deere, modelo 3522, e_quip. 1307, nzﬁgfg 2023.
Por Centro de Custo

: Colhedora de Cana

R$485.833,44
&

Por Més

Fonte: Empresa sucroalcooleira.

Como podemos ver no grafico acima, o gasto total com esse equipamento
durante a safra foi de R$485.833,54 e o més que mais se gastou foi o de setembro
de dois mil e vinte e dois. Esse grafico pode ser analisado por um equipamento em
especifico, que € 0 nosso caso, por sistema veicular, que implica em quais
componentes foram substituidos com mais frequéncia, por (os) ordem de servico,
que nos da quais ordens de servigos estdo abertas, e o que as mesmas estao
consertando. Por centro de custo, nos permite distiguir de qual area permanece o
equipamento, e por fim, que esta em palta também no nosso artigo, que é o material
usado nas frotas, que nos da de um modo mais abrangente, todo o custo do veiculo
em especifico. Lembrando que esta analise no Power Bl ¢é feita para todas as frotas
e equipamentos que assim estejam integradas no mesmo. Abaixo, analisaremos 0s
componentes que foram usados neste més em especifico.
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FIGURA-8- Estratificacdo do custo mensal, equipamento 1307.

Total:

R$149.255,20

Material

ROLETE IMFERIOR REF. CHT25180 [(AXT._. 52524791

CORREMTE ESTEIRA 5/ SAPATA REF AX.

RS22 BTG 26

CILINDRO INFERIOR CXTIT4IHCXT2S. RE18.83752

EDC (UNIDADE CONTROLE ELETROMIC. RETE17.03

REPAROS . MOTOR HIDRAULICO EATO... RE4LTILIY

CILINDRO HIDREF AXT 12995 LOEERE RE3.421.72

PISTAD BLOCO REF. 1009020 . R52.576,24

BOM EXNTRATOR PRIMARIMD CBO14860. R$2.218,84
SUPORTE DO EXTRATOR PRIMARID CB._ RE2.041,20
PARAFUSO SAPATA ESTEIRA REF. CBO1._. RS1.972,48
MAMNGUEIRA 1° 6100 PS5 4 TRAMAS G. RE1.500,86

MOTOR DE PARTIDA RES29E6T COLHE. R51.668,97

MANGUEIRA 5/8° 2 TRAMAS AEROCGL . I R51.661,96

ALTERNADOR REF. AH225090 (AME1TE. RE1.5%8.32

BRACO PLATO REF. 521607 I R51.422,68

PORTA REF HXEL942 T COLHEDORA l RE1.351,64

Fonte:Empresa sucroalcooleira

Esta estratificacdo nos mostra detalhadamente o més de setembro de 2022,
onde visualizamos o valor total gasto de R$ 149.255,20 e as principais pecas e
implementos que foram usados para substituicdo e confecgdo da colhedora; dentre
as principais estdo:Rolete inferior ref.cxt25180, corrente esteira ref. cxt, cilindro
inferior ref. Cxt17432, e EDC (unidade de controle eletrénico Jhon Deere 3522).

Ao fim desse estudo de caso, identifiquei que o equipamento 22207
(caminhdo canavieiro FMX 540), teve um gasto na safra 2023 de R$ 128.559,64,
ficando 20 % acima do segundo colocado, ou seja, esta 20 % acima do orgamento
geral determinado pelo gerente de manutencgdo, que foi R$102.847,71, e apenas no
més de abril de 2023 teve um gasto de cerca de 25 % desse valor total, que é
R$ 25.408,07, e em apenas 5 itens dessa manutencgdo geral, chegamos a cerca de
95 % deste valor. Os itens que tiveram mais gastos foram: pneu burrachudo 11.000
R22, seguindos da camara de ar 1.100 x 22 e filtro secador ref. 21412848, roda aro
22c¢/ 10 furos, protetor para pneu aro 22 r80, aditivo Havoline xli yf03.
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O equipamento 1307 (colhedora de cana de agucar, do fabricante John Deere,
modelo 3522), teve um gasto na safra de 2023 de R$ 485.833,44, apresentando
também 30% acima do orcamento geral para as colhedoras determinado pelo
gerente de manutengdo, que é de R$ 340.083,40, Identificamos que apenas no més
de setembro tivemos um gasto arredondado de 44 % deste valor total, que da
R$ 149.255,20 aonde apenas 4 itens de manutengdo compde 70 % deste valor
gasto no més. Os itens referem-se: Rolete inferior ref.cxt25180, corrente esteira ref.
cxt, cilindro inferior ref. Cxt17432, e EDC (unidade de controle eletrénico) Jhon
Deere 3522..

Os dois equipamentos em questéo, refere-se apenas a 0,5% de uma frota de
400 equipamentos pertencentes a esta usina, esses numeros, nos mostra um
universo enorme de manutengdo, controle e planejamento. Com a eventual
necessidade de diminuicdo dos gastos, a empresa necessita de mao de obra
qualificada na area de planejamento e controle da manuteng¢ao (PCM).

As perspectivas futuras da empresa em relagdo ao Power Bl na gestdo de
frotas, € o treinamento dos coordenadores, para verificar dia a dia os valores e
materiais que estdo sendo usados em suas areas, e também a curto prazo, o
monitoramento de tempos de parada, otimizagdo do consumo de combustivel e
localizacdo dos veiculos, que atualmente sao analisados por outro sistema,
Planejamento e Controle de Manutengdo de Frotas (Manfro), que nédo tem
integragcdo com o BIl, sendo assim, sera criado um plano de integracdo e novos
painéis interativos, para que essas informagdes facam essas integracdes em tempo
real, gerando uma resposta mais rapida e eficiente, nas tomadas de decisdes.

FIGURA-9- Andline de manutengdes corretivas x preventivas.

FONTE:Empresa sucroalcooleira.
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O grafico acima nos mostra os dados referente as manutencbes e seus
respectivos meses durante a safra de 2023. Como podemos observar, as mesmas
estdo divididas por cores, a cor vermelha, € a mais critica, referindo-se a
manutencao corretiva, ao analisar o grafico, enxergamos que em todos os meses da
safra, ela € o dobro das preventivas, alguns meses chegando até triplo.
Conseguimos analisar também que as falhas operacionais e apontamentos, € quase
nulo, no grafrico visualizamos um parametro Q1 e Q2 (quinzena 1 e quinzena 2),
que da um periodo de ocorréncias. Estudos no ambito de varias empresas, tanto no
ramo de usinas com producdo de alcool, quanto fabricas de roupas, cimento,
minérios de ferro entre outras, ja se comprovou que as manutencdes corretivas
nessa proporgao, € sem duvidas prejuizo para qualquer empresa em questao.

4. CONSIDERAGOES FINAIS

Foi constatado nesta pesquisa que, o equipamento 22207 teve 138
manutencgdes corretivas e apenas 27 foram preventivas. Ja no equipamento 1307,
foram identificadas 25 manutengdes corretivas e apenas 7 preventivas, com 0s
dados obtidos, vimos que 80 % dessas manutengbdes foram corretivas e sé 20 %
foram preventivas. Os dois equipamentos tiveram um gasto total de safra no valor de
R$614.393,08, excedendo em 20 % o orgamento imposto pela empresa.

Referente a este estudo de caso, analisamos os graficos acima, e chegamos a
conclusao que nessa empresa, ndo existe a pratica de manutengdes preditivas, que
segundo Palmer (2006), visa evitar falhas através de dados coletados por sensores
e ultrassons. Seria interessante um estudo mais aprofundado em relacdo as
manutengdes preditivas, envolvendo a parte contabil da empresa e contratando
especialistas para analisar as frotas com a inclusdo da manutencao preditiva para
testes.

Com a introducdo das manutencgdes preditivas na frota desta empresa, o
grafico de corretivas tende a cair, pelo fato das analises que serao feitas pelos
técnicos, analises essas, que vao permitir a descoberta de problemas nos
equipamentos, antes que os mesmos danifiquem. Isso permitira que os gestores de
frotas tomem decisdes informadas sobre quando e como realizar a manutengdo com
base na condigao real dos veiculos. Desta forma, o gestor da area vai conseguir
entregar uma frota com maior disponibilidade e com mais confiabilidade, gerando
assim uma diminuigdo nas manutengdes e no custo geral.

Essas informagdes serdo obtidas por conta do desenvolvimento de sensores
mais sofisticados e precisos que permite a coleta de dados em tempo real sobre
varios parametros de operacédo dos veiculos, como temperatura, vibracao, pressao,
consumo de combustivel e desgaste de componentes. Esses sensores sao
essenciais para monitorar o desempenho dos veiculos e identificar potenciais
problemas antes que ocorram falhas.

Uma segunda opcao, antes de explorar as manutencgdes preditivas no ambito
da empresa, € a mesma oferecer treinamento de Power Bl em gestdo de frotas aos
coordenadores para que os mesmos possam ter um controle de pecas e gastos de
suas respectivas areas, que a curto prazo diminuiria os custos.

Para que isso acontega, a diregdo da empresa precisa contratar técnicos
especializados de analise em Bl, para que os coordenadores aprendam de forma
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intuitiva e gradual.

Uma importante tomada de decisdo também, seria contratar técnicos
qualificados, como um especialista capacitado para atuar na area de planejamento e
controle da manutengao (PCM), o mesmo teria a responsabilidade de desenvolver
planos de manutengao preventiva e corretiva para os equipamentos da empresa,
isso envolve a analise das especificacbes técnicas dos equipamentos,
recomendagdes dos fabricantes, histérico de manutencdo e caracteristicas
operacionais.

Também seria responsavel pela programagao e o agendamento das atividades
de manutencao. Isso inclui a coordenagao com as equipes de manutengao, levando
em consideragdo a disponibilidade de recursos, prioridades operacionais e
minimizacdo do impacto na produgdo. O especialista também vai monitorar e
analisar os indicadores de desempenho dos equipamentos, como disponibilidade,
confiabilidade, tempo médio entre falhas (MTBF) e tempo médio para reparo (MTTR).
Com o mesmo na geréncia, o custo médio de pecgas e valores gastos pela empresa,
tende a cair drasticamente.

Concluimos ao fim desse estudo de caso, que a opcdo mais em conta para a
usina sucroalcooleira em um menor periodo de tempo, seria a contratacdo de um
especialista na area de (PCM) Planejamento e Controle da Manutengao, em frotas,
aonde o mesmo seguindo os critérios de procedimentos e analises técnicas, teria
maior éxito em um menor periodo de tempo.
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