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RESUMO

Neste manual de implantacdo, vamos possibilitar ao usuario implantar o software de

manutencdo sigma, que esta disponibilizado no site www.redeindustrial.com.br. De

uma forma prética e rapida, obtendo o cadastro completo da estrutura funcional da
empresa como: departamento, setor, processo, ceélula, maquinas e seus
equipamentos com suas respectivas pecas, cadastrar os manutentores e suas
ferramentas. Também pode-se abrir solicitagcbes de servicos para as maquinas
cadatradas, emitir ordens de servicos para 0s manutentores tendo como
acompanhar o desenvolvimento dos trabalhos através do lancamento das horas
trabalhadas de cada manutentor, cadastrar manutencfes preventivas com datas
programadas, onde o sistema gera a ordem de servico automaticamente e varias
outras ferramentas que serdo abordadas para que o usuario implante o sistema de
uma forma eficiente. Lembrando que abordaremos somente os modulos mais
importantes do sistema. Equipamentos, mao de obra, ordem de servi¢o e preventiva.
Para o conhecimento mais complexo do sistema o0 usuario devera procurar cursos

especificos disponibilizado pela empresa desenvolvedora do software.
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1 INTRODUCAO

1.1 PROBLEMA

Ao iniciar a implantacdo do software de gerenciamento de manutengao sigma,
na empresa Frango Seva abatedouro de frangos, localizada no municipio de Pato
Branco no estado de Parana, e apos baixar o software da internet sentiu-se a
necessidade de contratar a empresa desenvolvedora do programa, pois nao se
conseguia entender claramente o funcionamento do mesmo. A empresa por sua
vez, sentindo a necessidade de ter um controle mais eficiente da manutencéo,
disponibilizou um curso de implantacdo do software para os funcionarios envolvidos.
Ao se deparar com este problema, resolveu-se desenvolver um manual para a
implantacdo dos médulos mais importantes do sigma. Este manual pode ser utilizado
por outros profissionais da area de manutencéo que tenha o interesse em implantar
um controle de manutengdo nas suas respectivas empresas, sem que estes
precisem fazer o curso de implantacdo, ja que este tem um custo e necessita da
disponibilidade para viagens e alguns dias fora da empresa, por serem realizados

em cidades maiores como Porto Alegre, Curitiba, Florianopolis entre outras.

1.2 JUSTIFICATIVA

Nos dias atuais as empresas, cada vez mais prezam por uma manutencgao
eficiente, baseada na prevencdo de falhas em suas maquinas, equipamentos e
acompanhamento das manutencdes realizadas de seus colaboradores do setor de
manutencdo, podendo assim minimizar os problemas de producéo relacionados as
paradas de maquinas. Para isso necessitam da implantacdo de um software de
controle de manutencgéo, este manual de implantagcdo do sigma, vem possibilitar a
realizacdo desta implantacdo sem a necessidade de um alto investimento na compra

de um programa especifico e treinamentos para os colaboradores envolvidos.



1.3 OBJETIVOS

1.3.1 Objetivo Geral

Gerar um manual pratico para o sistema de gerenciamento da manutencao
através do software sigma, o qual podera ser usado como base por outras empresas

gue necessitam iniciar a implantagcdo de um controle de manutencéo.

1.3.1 Objetivos Especificos

Dentre os varios objetivos que poderao ser alcancados com o estudo deste
manual, pode-se destacar os mais importantes como: cadastramento completo da
estrutura funcional da empresa, departamento de setores, cadastramento das
maquinas e equipamentos com suas respectivas pecas, cadastramento dos
colaboradores da manutencédo, ferramentas, cursos, solicitacdes de servicos pelo
setor de producédo, emissdo de ordens de servigos, cadastramento de preventivas
com datas pré-estabelecidas geradas automaticamente pelo sistema e langamento
de horas trabalhadas dos manutentores. E muitos outros itens que serdo abordados

de forma clara e simples para facilitar o entendimento do funcionamento do sigma.



2 REVISOES DE LITERATURA

2.1lmportancias da Manutencao

Segundo Marcorin & Lima (2003), a importancia da funcdo manutencéo e a
escolha consciente de seu modelo nem sempre sdo claras e levadas em
consideracdo na analise das estratégias das organizacdes, e quando o sdo, acabam
sendo descartadas por uma analise incorreta dos custos envolvidos. O fator custo da
manutencdo, quando analisado isoladamente, sem levar em consideracdo 0s
beneficios que a manutencéo trara, acaba inibindo as empresas a considerar em
sua estratégia essa manutencdo, relegando-a a uma posicdo secundéaria ou,
mesmo, a ser vista como um mal necessario.

A importancia da manutencéo esta em dar confiabilidade aos equipamentos,
melhorar a qualidade e até para diminuir desperdicios. O importante € ter em mente
gue a maquina nao vai funcionar para sempre. E que a empresa pode ter um
controle de quando a maquina vai parar de funcionar (Koyano, 2002).

Segundo Koyano (2002), a manutencéo deve ser bem realizada, pois:

* Aumenta a confiabilidade, pois gera menos parada de maquinas;

* Melhora a qualidade, pois se as maquinas e equipamentos estdo mal
ajustados ha probabilidade de ocorrer erros ou um desempenho
inferior € maior e podem causar problemas de qualidade;

* Diminui os custos, pois equipamentos bem cuidados funcionam com
maior eficiéncia;

e Aumenta a vida util, pois cuidados simples, como limpeza e
lubrificagdo, garantem a durabilidade da méaquina, reduzem os
pequenos problemas que podem causar desgaste ou deterioracao;

* Melhora a seguranca, pois maquinas e equipamentos bem mantidos

tém menos chance de gerar possiveis riscos ao operario.



2.2 Manutencao e Qualidade

Quando se fala em producdo de pecas por meio de maquinas e
equipamentos, com qualquer nivel de automacgdo, a qualidade do produto final é
determinada, entre outros fatores, pelo desempenho do equipamento/maquina que o
fabrica. Tradicionalmente, manutencdo e qualidade tém sido analisadas
separadamente, portanto deve-se relacionar uma manutencao ineficaz com a
necessidade maior de inspec¢des, porém isso eleva o custo do controle da qualidade
(Marcorin & Lima).

A deterioracdo das condicbes oOtimas do equipamento leva & desvios no
processo e a queda de qualidade. Conforme Souris (1992), a busca pela qualidade
do processo e do produto passa pela qualidade da manutencdo, pois este fator
influéncia nos demais fatores envolvidos no processo.

A qualidade da funcdo manutencdo pode evitar a deterioracdo dos
equipamentos, e em conseqiéncia a incapacidade do processo. Apenas uma
manutencao realizada com qualidade pode garantir que o processo nao perdera sua
capacidade devido a problemas no equipamento. A manutengdo é encarada como
essencial também nos sistemas de gestdo da qualidade, como a ISO 9000 (Kardec
& Nascif, 2001).

2.3 Manutencgao e Produtividade

A produtividade também depende do desempenho do equipamento. Pode
ser ainda mais afetada quando a falta de manutencdo ou a manutencédo ineficaz
causam aumento dos tempos de producao pela reducdo do desempenho, mesmo
nao havendo parada do equipamento, levando a empresa a buscar a origem da
queda de producdo em outros fatores, como ferramental, materiais e até operadores,
elevando o0s custos operacionais. Pode-se dizer, portanto, que uma politica
inadequada de manutencéo traz custos adicionais como horas extras necessarias
para cumprir a producdo, perdas de contrato e desgaste da imagem da empresa
(Kardec & Nascif, 2001).



2.4 Manutencao e Disponibilidade

Segundo Marcorin & Lima (2003), a falta de politicas adequadas de
manutencdo, além da reducdo da capacidade do processo, acarreta paradas
efetivas do equipamento, reduzindo a sua disponibilidade. A disponibilidade dos
equipamentos depende da confiabilidade e da manutenibilidade por eles
apresentadas.

Apesar de os valores de confiabilidade e manutenibilidade dependerem da
concepcao de seu projeto, eles sao afetados por outros fatores, como treinamento
dos manutentores, disponibilidade de pecas, limpeza e condicdo geral do
equipamento. Uma politica adequada de manutencdo deve, entdo, manter a
capacidade e a disponibilidade da maquina, evitando quebras e criando condi¢cdes

de uma intervencdao corretiva rapida e eficaz, quando a falha ocorrer.

2.5 Situacédo da Manutencéao

A pesquisa “A Situacdo da Manutencédo no Brasil” realizada em 2001 pela
Associacdo Brasileira de Manutencédo (Abraman), mostra que 0S custos com esta
atividade no pais representam 4,2% do PIB, o equivalente a US$ 28 bilhdes anuais.
Outro dado interessante € que cerca de 4% do faturamento bruto das empresas sao
gastos em acOes de manutencdo, uma indicacdo de que parte significativa do lucro
pode estar sendo consumida nessa area.

Nestes custos estdo incorporados gastos com méo de obra, pecas
sobressalentes e contratacdo de servicos. Também foram inclusos os gastos
adicionais com horas extras dos funcionarios da manutencdo, em decorréncia das
paradas imprevistas causadas por manutengdes corretivas, e compra de materiais e
servigos de manutencdo em situacdes de emergéncia.

Segundo Fernandes (2003), a existéncia de planos de inspecdo e de
manutencao preventiva ndo adequados ou implementados parcialmente, associados
ao planejamento e programac¢ao dos servigos incorreto, gera situagcdes nas quais a
equipe de manutencdo ndo consegue intervir porque o0 equipamento ndo esta
disponivel, as falhas ndo sdo detectadas com antecedéncia e as pecas

sobressalentes sdo solicitadas apenas no momento em que o0 equipamento ja esta



parado. Com isso, h& desperdicio de mao-de-obra, alto indice de manutencéo
corretiva em condicdo de emergéncia, aumento da duracdo dos servicos da

manuten¢cdo e aumento dos custos na compra de sobressalentes.

2.6 Manutengdes Corretivas

E aquela em que os consertos e reformas s&o realizados quando o objeto,
maquina, equipamento ja estdo quebrados.

Segundo Monchy (1989), a manutencéo corretiva corresponde a uma atitude
de defesa enquanto se espera uma proxima falha acidental, atitude caracteristica da
conservagao tradicional.

Segundo Viana (1991), manutencéo corretiva é a atividade que existe para
corrigir falhas decorrentes dos desgastes ou deterioracdo de maquinas ou
equipamentos. Sao os consertos das partes que sofreram a falha, podendo ser:
reparos, alinhamentos, balanceamentos, substituicdo de pecas ou substituicdo do
préprio equipamento.

Conforme Harding (1981), manutencdo corretiva € o trabalho de restaurar
um equipamento para um padrao aceitavel.

Podemos citar entre as vantagens e desvantagens da Manutencao Corretiva
0 seguinte:

Vantagens:

- ndo exige acompanhamentos e inspe¢des nas maquinas.

Desvantagens:

- as maquinas podem quebrar-se durante os horarios de producao;

- as empresas utilizam maquinas de reserva;

- ha necessidade de se trabalhar com estoques;

2.7 Manutencgdes Preventivas

Previne ou evita-se a quebra e paradas das maquinas através de ac¢les
antecipadas.



Segundo Monchy (1989), manutencdo preventiva € uma intervencdo de
manutencdo prevista, preparada e programada antes da data provavel do
aparecimento de uma falha.

Segundo Viana (1991), manutencédo preventiva € uma filosofia, uma série de
procedimentos, acdes, atividades ou diretrizes que podem, ou ndo, ser adotados
para se evitar, ou minimizar a necessidade de manutencdo corretiva. Adotar a
manutencdo preventiva significa introduzir o fator qualidade no servico de
manutencgao.

Conforme Harding (1981), manutencdo preventiva € o trabalho destinado a
prevencao da quebra de um equipamento.

Analisando as consideracfes dos autores expostas acima, podemos dizer
gue a consideracéo de Viana demonstra ser a mais completa, pois contempla o fator
qualidade na sua afirmagao.

Na Manutencdo Preventiva observamos vantagens e desvantagens
conforme abaixo:

Vantagens:

- assegura a continuidade do funcionamento das maquinas, s6 parando para
consertos em horas programadas;

- a empresa tera maior facilidade para cumprir seus programas de producao.

Desvantagens:

- requer um quadro (programa) bem montado;

- requer uma equipe de mecanicos eficazes e treinados;

- requer um plano de manutencao.

2.8 Manutencgdes Preventivas X Corretivas

Segundo Koyano (2002) a maioria das empresas, com um controle minimo
da manutencao, planeja-se incluindo certo nivel de manutencdo preventiva regular,
como rotas de inspecOes e lubrificagbes, o que resulta numa probabilidade

razoavelmente baixa de falhar.



Na maior parte das vezes, quanto mais freqiiente a manutencao preventiva
acontece, menor € a chance de ocorrerem quebras ou falhas nos equipamentos. O
equilibrio entre manutencéo preventiva e corretiva € estabelecido para minimizar o
custo total das paradas.

A manutengcdo preventiva, pouco freqlente, custard pouco para ser
realizada, mas resultara em uma alta probabilidade e, em consequéncia maior custo,
de manutencao corretiva.

O inverso também ocorre. A manutencdo preventiva muito frequente sera
custosa para realizar, mas reduzird 0S custos necessarios para providenciar

manutencao corretiva.

2.9 OS Principios da Prevencao de Falhas

Os departamentos de manutencdo existem para evitar a ocorréncia de falhas
nos equipamentos. As atitudes e maneira de pensar das equipes de manutencao
devem ser um reflexo disso: as equipes de manutencdo devem trabalhar com
determinacao para evitar que as falhas ocorram, uma vez que seu trabalho ndo é o
de viver reparando falhas. O trabalho das equipes de manutencdo ndo pode se
resumir a “remover sintomas”, ao contrario do que acontece atualmente em muitas
empresas (Xenos, 1998).

Basicamente, para evitar a ocorréncia de falhas nos equipamentos, deve-se
identificar todas as situagdes que podem causa-las e suas consequéncias para o
equipamento e para a produgcédo. Quanto melhor o conhecimento das relacdes de
causa e efeito das falhas, maiores serdo as chances de estabelecer boas acodes

preventivas (Xenos, 1998).

2.10 Tornando as A¢des Preventivas mais Eficazes

Para tornar as acdes preventivas mais eficazes € necessario reconhecer a
abrangéncia e os objetivos destas acOes e avaliar se as atividades atuais da

manutencao estdo realmente contribuindo para a ndo ocorréncia de falhas, pois em



um equipamento h& diversas pecas, componentes com caracteristicas diferentes,
sujeitos a diferentes.
E qualquer um desses componentes pode gerar uma falha (Xenos, 1998).
Por isso, as varias partes de um equipamento apresentam diferentes modos
e efeitos de falha e devem existir agbes preventivas para lidar com cada modo de
falha (Xenos, 1998).

2.11 Como Selecionar as Ac¢des Preventivas

Um grande desafio da manutencdo € escolher as a¢cdes mais adequadas
para cada parte do equipamento, levando em consideracdo aspectos econdmicos e
de seguranca. Também € preciso avaliar a viabilidade técnica das acdes e sua
eficacia para prevenir as falhas. Acbes preventivas em excesso aumentam o custo
de manutencdo e influenciam no custo da produgdo. Por outro lado, acdes
insuficientes aumentam ainda mais o custo global, pois falhas inesperadas possuem
um custo maior para serem resolvidas e causam grandes perdas de producao
(Xenos, 1998).

Ao selecionarmos acfes preventivas, devemos definir como assegurar que
estas acOes serdo executadas na medida certa, de modo que todo o esforgo
preventivo dé resultado, ao invés de se transformar num desperdicio de tempo e
dinheiro aumentando o custo da manutencao (Xenos 1998).

Devemos iniciar o processo de selecdo das atividades preventivas
considerando primeiro as atividades mais baratas. Antes de se decidir pelas
atividades de reforma e troca periédica, € necessario avaliar a possibilidade de
executar acdes baseadas na condicao através de inspecdes ou medidas periodicas.
Sempre que possivel, estas acdes baseadas na condicdo, devem ser adotadas pois
representam um menor custo de manutencéo (Xenos 1998).

Caso as acOes condicionais sejam inviaveis do ponto de vista técnico,
consideram-se em seguida as aclOes preventivas baseadas no tempo. As acdes
baseadas no tempo sao particularmente eficazes quando a variabilidade da vida util
do item é pequena, 0 que permite prever, com razoavel precisdo, uma vida média
em torno da qual a probabilidade de falhas € maior, e programar uma troca evitando

que ocorra a falha Xenos (1998).
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A parte mais dificil das agbes preventivas € conhecer todos os modos,
efeitos e caracteristicas das falhas dos itens. Quando se compra um equipamento
novo, as principais fontes de informacgdes sobre os modos, efeitos e caracteristicas
das falhas séo os fabricantes dos equipamentos e a prépria experiéncia das equipes
de manutencdo, acumulada ao longo de varios anos em equipamentos similares.

Com base nestas duas fontes, é possivel determinar as atividades de
manutencdo mais apropriadas e ajustar suas periodicidades, sendo que as mesmas

podem e devem estar sempre sendo revisadas e reajustadas (Xenos, 1998).

2.12 Implantacéo e Funcionamento de um Sistemade P CM

2.12.1 Tagueamento

O termo “tagueamento” representa a identificacdo das areas operacionais e
seus equipamentos. Tal identificacdo se faz necessaria para uma atuacdo
organizada da manutencao (Viana, 2002).

Um tagueamento estruturado permite planejar e organizar a manutencéao de
uma forma mais rdpida e racional, além de permitir-nos extrair informacées
estratificadas por Tag, como numero de quebras, disponibilidade, custos, obsoléncia,
etc (Viana, 2002).

O tagueamento é a base da organizacdo da manutencao, pois ele sera o
mapeamento da unidade fabril, orientando a localizacdo dos processos, e também
de equipamentos para receber manutencgéo (Viana, 2002).

Uma empresa de medio ou grande porte podera optar por cinco niveis de
Tag para a estrutura de seu tagueamento, sendo o nivel mais alto reservado para as
gerencias; o segundo, as areas destas; o terceiro, aos sistemas; o0 quarto, aos
aglutinadores, e por ultimo a posi¢cdo dos equipamentos/subconjuntos (Viana, 2002).

2.12.2 Codificacdo de Equipamentos

Codificar um equipamento tem como objetivo individualiza-lo para receber
manutencdo, bem como para o acompanhamento de sua vida util, o seu historico de

quebras, intervengdes, custos, etc. Estaremos, ao codificar, registrando o
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equipamento, para que seja possivel realizar seu acompanhamento individualmente
(Viana, 2002).

Tal codificacdo sera anexada ao equipamento, por intermédio de placas de
identificacdo, resistentes o suficiente para acompanhar o mesmo, onde for utilizado,
com o objetivo de garantir a sua rastreabilidade, seu histérico de manutencéo e a
garantia de que as suas caracteristicas técnicas cadastradas no sistema estéo
corretas (Viana, 2002).

2.12.3 Definigdo dos Fluxogramas de Servi¢os

ApoGs a elaboracdo do tagueamento, devemos entdo definir o fluxo dos
servicos de manutencdo, estabelecendo regras organizacionais eficientes que
possam canalizar os servicos provenientes dos planos de manutencdo, das
inspecdes, das requisicdes das areas de operacao, e das corretivas surgidas (Viana,
2002).

Podemos definir assim quatro modalidades que poderdao gerar um OM: OM
Solicitadas pela operacdo; OM geradas a partir de planos de manutencédo; OM

aberta pelo manutentor (emergéncia); e OM via inspecdo em campo (Viana, 2002).

2.12.4 Solicitacao de servigos pela operacéo

Através da observacdo de uma falha em um equipamento da area, o pessoal
da operacéo podera cadastrar uma requisicao de servico (Viana, 2002).

Nesta solicitacdo de servico, o operador devera informar o Tag e a
especialidade do equipamento (Elétrica, Mecénica, etc.), e descrever a falha com o
méaximo possivel de detalhes. Todas as solicitacbes de servicos provenientes da
operacdo serdo filtradas pelo supervisor ou lider de turno, com o objetivo de
eliminacao de duplicidade, de servi¢os ja encaminhados, etc. Logo apos tal filtragem
a solicitagdo de servico seguira para o devido tratamento do planejamento, que a
tornara, apos o seu detalhamento no campo, uma ordem de manutencdo (Viana,
2002).
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2.12.5 Ordem de manutenc¢éo gerada por planos de man utencao

Os planos de manutencao gerardo ordens de manutencao automaticamente,
de acordo com a ultima data de realizagdo daquele servico, e a freqiéncia prevista
no préprio plano, cabendo ao planejador, liberar, ou néo, tal ordem de manutencao
para execucao (Viana, 2002).

Quanto a periodicidade dividiremos os planos em:

Faixa de tempo: Quando o periodo para a geracdo da Ordem de
manutencao é definido em dias.

Faixa de utilizacdo: Quando o periodo é definido por um valor de utilizacéo,
calculado através do contador do equipamento, podemos trabalhar neste caso com
contadores do tipo horimetros ou hodémetros.

Ambos: Neste caso o controle sera tanto na faixa de tempo como por faixa
de utilizacdo. A geracdo sera definida pelo controle que determinar a data mais

proxima da ordem de manutencao.

2.12.6 Ordem de manutencgao aberta pelo manutentor

O manutentor podera cadastrar, liberar, imprimir, efetuar apontamento e
encerrar uma ordem de manutencéo, o que ocorrerd quando do surgimento de um
servico de emergéncia, que demande uma solucéo rapida, sem sua passagem pelo
planejamento. Desta forma, o proprio manutentor, diante de um servico de
emergéncia, encaminhara tudo o que for necessario, inclusive a apropriacédo correta
dos materiais e mao-de-obra utilizados (Viana, 2002).

O historico de manutencao, no caso de ordens de emergéncia, também sera
encaminhado pelo manutentor, utilizando os conceitos definidos de causa, efeito,

acao e elemento (Viana, 2002).
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2.12.7 Ordem de manutenc¢ao via inspe¢ao no campo

O planejamento periodicamente liberard ordens de manutencdo de
inspecdes, proveniente das rotas de inspecfes, e destas inspecdes se gerard
servicos, onde seu fluxo serd bastante simples. O manutentor efetuara sua rota de
inspecéo, analisando uma série de equipamentos; quando ocorrer a identificacdo de
uma falha, o planejamento cadastrard& uma ordem de manutengdo, sendo
programada de acordo com importancia da realizacdo do servico analisada pelo

planejamento da manutencédo (Viana, 2002).

2.12.8 A Ordem de Manutencéo

A ordem de manutencao consiste na instrucédo de trabalho de manutencéo a
ser executado, ela € a base da “agdo” do homem da manutencéo, pois oficializa o
“trabalho”, organizando-o e registrando-o (Viana, 2002).

2.12.9 Cadastros e Dados Necessarios para o PCM

2.12.9.1 Caracteristicas técnicas dos equipamentos

O planejamento devera possuir, vinculado a cada equipamento, um arquivo
com suas caracteristicas técnicas: especificacdes, desenhos, etc.

Sdo grandes os ganhos em eficiéncia, organizacdo e confiabilidade,
dispondo de um acervo técnico de rapida consulta. De posse deste poderoso
arquivo, poderemos consultar dimensdes, especificacdes de componentes, tornando
mais agil e rapido o processo de compra, substituicdes de fornecedores, melhoria no
processo, similaridade, etc (Viana, 2002).

Para obtermos tal ferramenta funcionando eficazmente, se torna necessario
levantar e cadastrar as caracteristicas de cada um dos equipamentos da planta;
devido ao seu elevado numero, ndo € uma tarefa facil, sendo necessario tempo e
pessoal (Viana, 2002).

Para o cadastro das caracteristicas dos equipamentos é necessario uma
folna de especificacdo, devendo haver uma que contemple todos os grupos de
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maquinas que possam existir na unidade fabril, ou entdo varios modelos, um para
cada grupo de maquina pré-definido. Sempre que possivel deve-se cadastrar os
componentes integrantes da maquina, com seu respectivo codigo de estoque,

quando existente (Viana, 2002).

2.12.9.2 Materiais para manutencéo

Uma perfeita execucdo dos servicos de manutencédo, aléem de qualidade da
mao de obra e ferramental, exige um estoque otimizado de itens sobressalentes,
sendo que o almoxarifado deve ser organizado de modo que possua materiais em
guantidades e diversidades tais, que ndo ponham em risco a produtividade por
parada de equipamento, e limite o estoque apenas ao necessario, sendo o mais
econdmico possivel (Viana, 2002).

Segundo Viana (2002), o primeiro passo para a formacéo do estoque para a
manutencdo € definir a forma para inclusdo de um novo item, que deve observar
uma analise da area manutentora e do suprimentos da empresa, analisando pontos
como:

» Grau de risco do item para 0 processo;

* Custo do material,

* Tempo de vida util;

* Fornecedores (interno ou externo)

 Demanda da area, verificada através de observa¢des do consumo do
item por intermédio de debito direto.

A requisicdo de um item de estoque para a manutencdo deve
obrigatoriamente estar atrelada ao nimero de uma ordem de manutencéo, isto para
uma perfeita estratificacdo de custos, no sentido de evitar qualquer tipo de custo

flutuante, ou seja, isento de vinculagdo a um TAG.

2.12.10 Matriz de Prioridade

Como priorizar servicos? O que fazer primeiro? Estas perguntas ndao séo
faceis, pois as variaveis que influenciam no dia-a-dia de uma equipe de manutencgao

nao sao poucas. Para facilitar a tomada de decisdo, pode-se utilizar a matriz de
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prioridade, que consiste na combinacao da criticidade do equipamento e o nivel de
urgéncia do servico (Viana, 2002).

A urgéncia do servico € uma decisdo da area de manutencdo; ja a
classificacdo dos equipamentos, através de seus TAG’s, sera realizada através de
uma regra abrangendo o impacto da parada de tal equipamento, nos aspectos
seguranca do trabalho, meio ambiente, qualidade do produto e operacionalidade da
planta (Viana, 2002).

A determinacdo da prioridade de cada equipamento serd realizada
respondendo-se as perguntas contidas na Tabela 1, determinando-se pesos para
cada pergunta, depois lancando os valores e pesos determinados na formula de
priorizacdo e encontrando um valor de prioridade para o equipamento, este deve ser
comparado na Tabela 2, classificando a prioridade do equipamento como “A”, “B” ou
“C".

Tabela 1 - Critérios para determinagédo da prioridade

o Peso
Critério Valor .
determinado

1- Influéncia da falha no processo 40
2- Influéncia da falha na qualidade/seguranca e meio

. 30 0,2 ou
ambiente

_ : 0,6 ou
3- Nivel de deterioragéo 10 10
4- Nivel de utilizagdo em relagdo ao tempo disponivel 20 '

para manutencao

Formula de priorizagdo: Pr =40 x Pd1 + 30 x Pd2 + 10 x Pd3 + 20 x Pd4
Onde: Pr = Prioridade do equipamento;
Pd1, Pd2, Pd3, Pd4 = Prioridade avaliada para cada item.

Tabela 2 - Classificagdo ABC

ABC Pontos

A (ALTA) 25a 70




16

B (MEDIA) 7 a24

C (BAIXA) 0ab

2.12.11 Historico de Manutencao

Possuir um historico com informagdes dos servicos de manutencédo € de
grande importancia no gerenciamento de um processo produtivo, pois com um
banco de dados organizado que permita uma pesquisa rapida por: Data, Tag,
Equipamento, Elemento, Causa, Sintoma e intervencéo, torna-se facil acompanhar
toda a trajetéria de um equipamento, desta forma teremos um poderosa arma de
pesquisa nas maos para analise com exatiddo de dados que podem servir para guiar
a equipe em projetos de engenharia, estudos para possiveis trocas de fornecedores,
de sobressalentes, melhoria de mantenabilidade e, principalmente, decisdes
baseadas em fatos mensuraveis (Viana, 2002).

Para facilitar a organizacéo e alimentacdo do banco de dados das ordens de
manuten¢do, as mesmas devem incluir o seguinte campo para preenchimento:
Causa, Sintoma e Intervencédo. Os termos que compdem a lista de cada campo
receberdo um codigo, e com isso quando do encerramento da ordem de
manutencdo serd informada a Causa (motivo da intervencdo), Sintoma (efeito

resultante no maquinario) e a Intervencao (solugdo dada). (Viana, 2002).

2.12.12 Equipes de Manutencao e Suas Especialidades

Cadastrar as equipes de manutencdo e dividi-las conforme suas
especialidades torna possivel se ter um banco de dados, necessario para o correto
dimensionamento de pessoal, facilitando desta forma a programacao dos servigos,
pois podemos dividir as tarefas conforme a disponibilidade, liberando assim, ordens
de manutencado de forma organizada (Viana, 2002).

A equipe de manutencao é o agrupamento de técnicos manutentores com as
mesmas caracteristicas, por exemplo, equipe mecéanica e equipe elétrica. Cada

equipe devera ter um técnico responsavel e um planejador (Viana, 2002).
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Definidas as equipes de manutencdo, € necessario definir também as
especialidades de cada manutentor, lembrando o mesmo que por ele estar
classificado com determinada especialidade ndo impede que ele atue em outra
(Viana, 2002).

2.13 Planos de Manutengéao

Os planos de manutencdo sdo os conjuntos de informacdes necessarias,
para orientar a atividade de manutencdo preventiva. Os planos representam o
detalhamento da estratégia de manutencdo assumida por uma empresa. A maneira
como estao dispostos no tempo e no espago, em conjunto com qualidade das suas
instrucdes, determinam o tratamento dado pelo organismo manutentor para com sua
acao preventiva (Viana, 2002).
Segundo Viana (2002), os planos de manutencéo podem ser divididos em
quatro categorias:
* Plano de inspecdes visuais
* Roteiros de lubrificacédo
* Monitoramento de caracteristicas dos equipamentos

* Plano de intervencao preventiva

2.13.1 Plano de Inspecdes Visuais

O plano de inspec¢do visual é o tipo mais basico, porém ndo o menos
importante. Através deste podemos detectar falhas em equipamentos de féacil
resolucao no estagio de gravidade em que se encontra.

Na pratica a inspecao consiste na observacao de certas caracteristicas dos
equipamentos, perceptiveis pelos cinco sentidos do manutentor, tais como: ruido,
temperatura, condi¢cdes de conservacéo, vibragao, etc.

Esta observacdo deve ser periddica, e a sua eficacia consiste nesta
continuidade da observacéo, pois a manutencao deve atuar diante de uma mudanca
minima das caracteristicas dos equipamentos visitados.

Uma ferramenta bastante simples, a rota de inspecédo, melhora, e muito, a

eficacia do acompanhamento. A mesma consiste em um mapeamento dos
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equipamentos de uma secdo, dividindo-os respeitando a sua natureza: elétrica ou
mecanica, e distribuindo-os de forma a garantir a sua inspecao pela area, definindo
um tempo meédio padrdo para a sua execucao, para verificar aspectos relevantes do
maquinario.

A periodicidade recomendada para tais rotas € de um més, porém este
tempo pode ser diminuido conforme a criticidade dos equipamentos contidos na rota.

A rota de inspecao podera ser executada por operadores e manutentores,
sendo que o planejador devera também executar algumas, no sentido de correcao e
verificacdo dos procedimentos adotados pelos executantes pertinentes a rota, bem

como para hao perder o contato com os equipamentos de sua responsabilidade.

2.13.2 Roteiros De Lubrificacéo

A lubrificacdo em uma planta industrial € de suma importancia, pois €&
necessaria para a conservacdo de elementos mecanicos, e, em consequéncia,
magquinas e equipamentos. O objetivo em se lubrificar € reduzir o atrito entre
superficie, fazendo com que haja 0 minimo possivel de atrito interno, com isso
evitando desgastes e temperaturas indesejaveis de trabalho.

Os elementos mecanicos passiveis de lubrificacdo sd@o engrenagens,
mancais, cilindros, superficies planas deslizantes, etc. Observa-se que tais
elementos ndo fazem parte de uma mesma familia, com caracteristicas comuns,
sendo esta discordancia um dos pontos a serem levados em consideracado, ao se
formular um roteiro de lubrificacao.

Na formacao do roteiro de lubrificacdo, primeiramente é necessério distinguir
onde aplicaremos oOleo lubrificante, e onde aplicaremos graxa lubrificante, pois ha
uma grande diferenca nos dois processos, a comecar pela constituicdo de ambos.

Divididos os pontos a se lubrificar, com relacdo a utilizacdo de 6leo ou graxa,
devemos subdividir estes grupos de acordo com o tipo mais adequado de 6leo ou
graxa, a ser aplicado, e a periodicidade da acéo do lubrificante. Apos isso devemos

definir os métodos de aplicacéo do lubrificante.



19

Com estas informacgbes, podemos iniciar a concepcdo do plano de
lubrificacdo, tendo como base os “roteiros de lubrificacdo”. Estes roteiros conterao
um conjunto de equipamentos, primeiro por sua localizacdo na planta (TAG), depois
por tipo de lubrificante a ser aplicado, e terceiro pelo método de aplicacdo; desta
forma teremos roteiros mais racionais e eficientes, que abrangerdo um mesmo
sistema, um mesmo insumo (lubrificante) e um mesmo instrumento para realizacéo

do trabalho (método).

2.13.3 Plano Preventivo

Um plano de manutengédo preventivo consiste em um conjunto de tarefas,
executadas regularmente com o objetivo de manter o equipamento em seu melhor
estado operacional, evitando falhas no mesmo.

O tratamento de um plano preventivo pode ser dividido em contetdo e forma
a serem aplicados. A idéia de se ter um plano é conseguirmos gerar ordens de
manutencdo periddicas de forma automatica, evitando assim que passe
despercebida a execucado de tarefas importantes na conservagao dos equipamentos.

Primeiramente devemos nos ater ao conteudo do plano, o qual sera a
discriminagéo das tarefas, ou seja, o que fazer e como fazer a manutencao; para
tanto precisamos estudar o equipamento, com o objetivo de conhecé-lo e
consequentemente identificar possiveis pontos de falhas futuras, que deverdo ser
bloqueadas com uma acéao preventiva. Este estudo nos dara a nocdo das acbes
preventivas, contendo informagdes como, por exemplo, ajustes a serem feitos com
seus respectivos valores de referéncia, etc. De posse destas informacbes, que
estardo contidas na ordem de manutencao gerada pelo plano, o manutentor tera a
nocao correta de como executar a manutencéo, evitando assim uma série de perdas
de tempo, e melhorando a qualidade da manutencao dada.

Vale ressaltar que os planos de manutencdo devem sempre estar em
revisdo, pois 0s manutentores podem e devem propor alteracdes nas pautas, a
medida que as executam, melhorando-as constantemente, de forma a termos o

melhor conteddo possivel.
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2.13.4 Alguns Cuidados na Elaboracdo dos Planos de Manutencéao

Equipamentos importados geralmente tém seus manuais em lingua inglesa,
entdo se deve traduzir o manual para o portugués ou as principais partes.

Os padrdes de manutencado devem ser escritos de forma simples para que
qualquer pessoa possa entender, e ilustrando os pontos principais com desenhos,
diagramas e fotos.

Os padrées devem estar em locais préximos ao chao de fabrica e bem

organizados para que possam ser consultados pelos técnicos de manutencéao.

2.14 Padronizacao da Manutencao

A padronizacdo € um meio de melhorar tanto a execucdo da manutencao
guanto o seu gerenciamento que consiste no conjunto de tarefas administrativas de
planejamento da manutencdo, dimensionamento do estoque, analise dos registros
de falhas e dos resultados reais das inspecoes, reformas e trocas, elaboracdo e
revisdo de orcamentos e planos de manutencdo, dentre outras tarefas (Xenos,
1998).

A padronizacdo € essencial para que o trabalho da manutencdo seja
conduzido de forma eficiente e confiavel, porém os padrdes e procedimentos de
manutencdo, nos quais esta contido o conhecimento e a experiéncia da empresa
nos equipamentos, devem ser elaborados e estar disponiveis para utilizacdo por

toda a equipe de manutencgao (Xenos, 1998).

2.14.1 Como Garantir o Cumprimento dos Padrdes Técn icos da Manutencao

Segundo Xenos (1998), trés aspectos sdo essenciais para garantir o
cumprimento dos padrées de manutencao:
* Os padrdes tém que ser simples e de facil entendimento;
* Os supervisores da manutencdo devem reforcar e cobrar de suas
equipes a necessidade de cumpri-los;
* Os técnicos de manutencdo devem estar educados e treinados nos

procedimentos padroes.
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2.14.2 Como Promover a Padronizagdo da Manutencgao

E recomendavel comecar a padronizacéo pelas atividades de inspecéo, pois
sao as tarefas mais repetitivas e, portanto as que estdo mais sujeita a erros (Xenos,
1998).

Além de ocorrerem com maior freqiéncia, as inspecdes servem de base das
atividades de manutencédo e permitem o ajuste das periodicidades de reforma e troca
dos diversos componentes e pecas do equipamento. As inspecdes sdo atividades
relativamente simples e que visam a deteccdo de sinais com maior antecedéncia
possivel (Xenos, 1998).

Apébs, devem ser padronizadas as tarefas de reforma e troca, de acordo com
sua complexidade e periodicidade, dando prioridade as atividades mais frequentes.
Podem ser utilizados também outros critérios para definir as prioridades de
padronizacdo. Por exemplo, nimero de pessoas envolvidas em cada atividade,
necessidade de terceirizagdo da manutencéo ou equipamento com alta incidéncia de
falhas. Este ultimo critério é particularmente importante, pois a padronizacdo da
manutencdo de equipamentos problematicos acaba sendo uma contramedida para
evitar a reincidéncia de falhas (Xenos, 1998).

Segundo (Xenos, 1998), os dois principais pontos de partida para a
padronizacdo sdo as recomendac¢fes do fabricante, através dos manuais, e a
experiéncia do pessoal da manutencdo. Esta experiéncia € resultante do
aprendizado com a ocorréncia de falhas. A medida que as falhas ocorrem, é
necessario bloquear suas causas fundamentais através da elaboragcdo de padrbes
ou revisdo dos padrfes existentes. As recomendacdes do fabricante sdo a base
sobre a qual deve ser construida a padronizagdo da manutencdo, porém as
recomendacdes do fabricante sdo bastante genéricas e é preciso adapta-las a
realidade de cada empresa. Itens desnecessarios e que ndo contribuem para
eliminar falhas devem ser eliminados ou ter sua periodicidade aumentada, enquanto
que outras acdes mais importantes para a prevencao de falhas devem ser incluidas

nos padroes.
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3 MATERIAIS E METODOS

3.1 IMPLANTACOES do SIGMA

O sistema sigma (Fig.1), Sistema de Gerenciamento de Manutencédo, é uma
ferramenta muito importante na area de controle de planejamento da manutencdo. O
mesmo € um gerenciador que permite ao usuario estruturar toda a parte funcional e
industrial da empresa em apenas um simples e pratico cadastro, permitindo a
emissdo de Solicitacbes de Servico, Ordens de Servicos, apontamento de horas
trabalhadas, conclusdo de ordens de servigco, tempo de maquina parada, realizar o
planejamento e programagao de manutengdes preventivas.

O SIGMA também permite ao usuario o controle de custos gerados na
manutencdo, um completo controle de estoque, podendo realizar requisicbes de

materiais e emissdes de ordens de servigo.
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Figura 1 — P4agina de acesso do SIGMA.

3.2 Iniciando Cadastros

Para iniciar o cadastramento de equipamentos, selecione o icone negdcio,
onde aparecerdo varios campos, (Industrial, Hospitalar, HelpDesk, Hotelaria e
Predial) e clicar no campo “industrial’, e a seguir em “entrar”, onde surgira a pagina

inicial do programa (Figura 2).
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Figura 2 — Pagina inicial.

A seguir, na coluna da esquerda, clicar em “equipamento”, onde mostrara

varios médulos. E acesse o modulo “departamento”. (Figura 3).
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3.3 Departamento

3.3.1 Cadastrando um Departamento
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Para cadastrar um equipamento, clicar em “departamento” como mostra a

Figura 3. Informar um cédigo para o departamento a ser cadastrado. Exemplo:

“PRO”, reparar que o mesmo ficou com fonte com a cor vermelha, isso quer dizer

gue 0 mesmo nao existe, ou seja, esta sendo criado, e clicar “enter”. A seguir, no

campo descricdo, informar a descricdo do departamento. Exemplo: “departamento
de producao”. Como na ilustra a Figura 4, e clicar “enter”.
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Figura 4 — Cadastro de Departamento.
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Para confirmar que seu departamento foi criado, clicar na selecdo ao lado do
campo departamento, como mostra a seta na Figura 4, onde abrird uma janela onde
aparecera o departamento que foi cadastrado, com o cédigo e sua descri¢cdo, assim
como na Figura 5, clicando duas vezes em sua descricdo, abrirhd a janela do
departamento novamente, aparecendo o codigo e sua descricdo automaticamente.

- —— == 5
£ Selecione ... 5 1 l?-“:"‘|"@’ &J
1
Exibir campos:
[#] Departammento @ Comece 1 Contenha 1 Temine
| Descrigio | :
Amnesn i Localizar
Trnagetn D l_l
Feso m
o | Total de Horas/META |
(|| ] Custo Manutengio Descricin

Departamento
Total Faturarnenta ..

VI_FEF_MAN

| Horaz Trabahadas/Dia
Dias do Més

MET4 ABRAM

| REF_CODIGO

DEPARTAMENTO DE PRODUGAT

HEEEEEEEEEEE

I

b
It

Y

Figura 5 — Departamento cadastrado

Visualize que quando for digitado um cédigo que ja foi cadastrado, 0 mesmo
ficara com sua fonte de cor verde, isso indica que o codigo ja existe, sendo assim,
tera que digitar outro coédigo, para outro departamento que supostamente seja

cadastrado. Isso valera para todos os cédigos de todos os modulos.

3.3.2 Disponibilidade de horas/Maquinas por Departa  mento

Estabelecer a disponibilidade de horas/ maquina significa informar quantas
horas por més séo trabalhadas no departamento a ser cadastrado, a fim de
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estabelecer a indisponibilidade de horas de maquinas parada para o departamento
em questdo, baseando-se nas metas da empresa. Na Figura 6, no campo
“horas/dias”, informar a quantidade de horas trabalhadas por dia para este
departamento, e no campo “dias/més”, inforar a quantidade de dias trabalhados em
um més. Assim o0 sigma ira calcular o total de disponibilidade de horas para um

departamento.
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Figura 6 — Horas Maquinas/Més e Faturamento/Custo de Manutencédo

No campo “metas da manutencdo”, o usuario ira preencher o percentual de
maquina parada por més aceitavel para o total da disponibilidade de horas. Ao entrar
no campo “horas maquina parada”, ser4 automaticamente calculado o total de horas
de

disponibilidade de horas e na meta informada, como mostra a seta na Figura 6. Ja

de maquinas parada para este departamento, baseando-se no total
no campo “faturamento/custo de manutencdo, para estabelecer qual serd o
percentual do faturamento destinado & manutencdo de um departamento, é

necessario informar o total do faturamento mensal, no campo “faturamento”. Logo
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em seguida no campo (%) para manutencdo o usuario deve preencher o percentual
do faturamento destinado a manutencédo deste departamento (Figura 6). Quando o
campo “custo da manutencao” for acessado, sera feito o calculo do total monetario

destinado a manutencéo do departamento.

3.4 Setor

3.4.1 Cadastrando um setor

Para cadastrar um setor, acesse um moédulo de “equipamentos” e clicar em
“setor”. Assim como na Figura 7.
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Figura 7 — Cadastrando um Setor.

A seguir informar um cédigo para o setor a ser cadastrado. Exemplo: CRT, e clicar
“enter”, em seguida informar a descricdo do setor. Exemplo: “setor de corte”.

Automaticamente o departamento aparecera sua descricdo como indica na Figura 8.
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Figura 8 — Descrevendo Setor e sua Descri¢do.

3.4.2 Ligando o Setor a um Departamento

Na hierarquia de cadastros do sigma o setor estd logo abaixo do

departamento. Para ligar um setor a um departamento, selecionar um departamento

clicando na selecdo ao lado como indica a seta na Figura 8. Apods ter selecionado

um departamento, no campo de “disponibilidade do departamento”, o sigma

visualizara suas metas de manutencdo estabelecidas, a disponibilidade de horas do

departamento e o total do faturamento.

3.4.3 Estabelecendo Metas de Manutencé&o do Setor

Para estabelecer as metas de manutencdo do setor, deve basear-se nas

metas do departamento selecionado. As metas do setor sdo sempre uma fracdo das
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metas estabelecidas ao departamento. Para informar as metas da manutencao o

sigma disponibiliza duas opcdes. Pode ser informado o percentual do total, ou o

valor desejado, e onde ira calcular o percentual do total informado. Assim como na

Figura 9.
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Figura 9 — Metas da Manutencao.

[ALTERACAD]

3.5 Processo

3.5.1 Cadastrando um Processo

Para cadastrar um processo, acesse 0 moédulo de “equipamentos” e clicar

em “processo”. Informar um cédigo para o processo a ser cadastrado, lembre-se que
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nao podera cadastrar um cddigo que ja foi cadastrado, e clicar “enter”. Em seguida,

no campo descri¢do, informar a descricdo do processo. Assim como na Figura 10.
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Figura 10 — Cadastrando um Processo.

3.5.2 Ligando um Processo a um Setor

Na hierarquia de cadastros do sigma o processo esta logo abaixo do setor.

Para ligar o setor a um processo, basta seleciona-lo clicando na seta de sele¢éo ao

lado, como indica a Figura 10, e selecionar o setor desejado, ou seja, em que setor

se encontra o processo que foi cadastrado. ApoOs ter selecionado um setor as
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informagdes do mesmo, pode ser visualizada na caixa de dados denominada “totais

do setor”, assim como ilustra a Figura 10.

3.5.3 Metas de Manutencéo de um Processo

Para estabelecer as metas de manutencédo de um processo, deve-se basear
nas metas do setor ligado ao processo em questdo, as metas do processo Sao
sempre uma fracdo das metas estabelecidas do setor deste processo. Exemplo: as

metas do “processo de pré-corte” € uma parte do “setor de cortes”.

3.6 Centro de Custos

Cadastrando um Centro de custos

Para cadastrar um centro de custos, acesse o modulo de “equipamentos” e
cligue na opgéo “centro de custos”.
Informar um cddigo para centro de custos a ser cadastrado. Exemplo: “CRT".

A seguir no campo descricao, informar a descricdo do centro de custos.

Exemplo: “cortes”. Assim como na Figura 11.
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Figura 11 — Cadastrando Centro de Custos.

Na Figura 11, notar que apos o cadastro do centro de custos, apareceram

todos os equipamentos que foram cadastrados no centro de custos do setor do

cortes.

3.6 Sintoma

3.6.1 Cadastrando um Sintoma

Permite que o usuario cadastre todos 0s possiveis sintomas ou problemas

de maquinas, tag's e equipamentos. O sintoma consiste em algo geral que esteja

dentro da definicdo do operador. Exemplo: “motor parou de funcionar”.

Informar um cédigo e clique “enter” e no campo “descricdo” descrever o

sintoma. Assim como na Figura 12.
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Figura 12 — Cadastrando um Sintoma.

3.6.2 Definindo Peso ao sintoma
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O sintoma é medido por peso de zero a dez. Se o sintoma descrito para a

magquina ou 0 processo ao qual ela esta estruturada € de peso dez, o usuario pode

avaliar qual a prioridade de atendimento. O usuario também pode definir se este

sintoma, afeta a producdo. Selecionando “sim” ou “n&0”, podendo o usuario informar

um tempo médio para a resolucdo do mesmo. Permite ao usuério vincular este

sintoma a uma area executante. Apos filtrar uma area executante definir qual tipo de

“OS (ordem de servi¢o)”, sera aberto para resolucdo do mesmo. Assim como ha

Figura 13.
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Area Exec.
ELE

Z |MANUTENGCAD ELETRICA
Tipo de OS

1 = | Corretiva

Figura 13 - Area Executante e o tipo de OS.

O usuério pode cadastrar uma mensagem para respectivo sintoma que sera

apresentado nas “OS (ordem de Servico)” e “SS (solicitagdo de servigo)”. E um
responsavel. Como na Figura 14.

Menzagem i
YERIFICAR URGEMTE
Responssvel Ficha Cadastral
ELETRICISTA

|

Figura 14 — Mensagem para o sintoma e responsavel.

O usuario pode estipular normas técnicas ou de procedimentos que devem
ser seguidas para execucdo do servico vinculado ao sintoma. Como na Figura 15.
Exemplo: “ferramentas: alicate, chave de fenda isolada e fita isolante”.

| Mormas | Detalbamento | Pecas I Ferramentasl Especialidade para atendimento | Equipel
Area Executante
ELE C | MAWNUTENCAD ELETRICA
Fungao
ELE (| ELETRICISTA
Area Exec.  Funcdo Dezcrigio I luir
ST
Lﬂi Cancelar
[] campo Obrigatario Ctrl + 5 - Salvar  Esc - Cancela [ALTERAQ;&O]

Figura 15 — Mensagem de Procedimentos.
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3.7 Defeito

Permitir o usuario cadastrar todos o0s possiveis defeitos para os sintomas
listados. Exemplo: “motor parou.” Causa: “fusiveis ou bobina”, ou seja, um sintoma
pode apresentar inumeros defeitos. Informar um cédigo e a descricdo. Informar o
codigo e clique “enter”, e no campo “descricao” informar a descricdo do defeito.
Como na Figura 16.

£ SIGMA 2010 - Defeito (formcaddefeito) - Reg. INPLn® 765000644 i B ['“:H‘ [ ﬂ \
D efeita [ [ =
iy = |
Degorigdo o
Queirou Fusivel e
| MTTR Rieincidéncia Unidade da reincidéncia || 463 Exchir-
I 00200 3 mes E
Area Exec. | i el
ELE T C | MAMUTEMCAD ELETRICA .
Responzavel | | id Salvar
| | hﬂ Cancelar
[] Campo Obrigatério Ctrl + 5-Salvar  Esc- Cancela [INCLUSAD]

Figura 16 — Cadastrando um Defeito.

Definindo Tempo de Solucéao

Como o defeito € na verdade especificado, pode-se avaliar e definir um
tempo de solugdo bem como a reincidéncia do mesmo. Exemplo: “reincidéncia 3" e
unidade “més”. O sigma permite também a vinculacdo de qual area executante e

responsavel especificos para o defeito informado. Como na Figura 17.



37

MTTR Reincidéncia Unidade da reincidéncia
00z:00 3 mes

Area Exec.

ELE [ | MAHUTENCED ELETRICA

Rezponzivel

Figura 17 — Definindo Tempo de Solucéo.

3.8 Causa

Permite ao usuario cadastrar as possiveis causas para os defeitos. Exemplo:

“queimou fusivel: mau dimensionamento”. Digitar o codigo e a descricdo da causa

encontrada. Assim como na Figura 18.

€3 SIGMA 2010 - Causas (formcadcausas) -
| po —_— - -

Cauza
Coot

Descrigao

mau dimenzionamento

Ficha Cadaztral

lﬂ Cancelar

[[] Campo Obrigatario Ctrt + 5 - Salvar  Esc - Cancela

Figura 18 — Cadastrando uma Causa.

OMNCLUSAD]
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3.9 Solucéo

Permitir ao usuario cadastrar as solugdes dos sintomas e defeitos

detectados. Exemplo: “trocar fusiveis”. Como na Figura 19.

Solugao "
S001 [Z8  Trocar Fusiveis :

7

a
Dezcrigao ,{:3 E xcluir

Trocar Fusives

Fizha Cadaztral

M Salwar

h‘j Cancelar

Figura 19 — Cadastrando uma Solugéo.

3.10 Intervencéao

Permitir ao usuario cadastrar uma arvore de intervencdes, selecionando
sintoma, defeito, causa e solucéo. Este cadastro permite o usuario poder manter um
historico, podendo visualizar o problema encontrado desde o sintoma. Informe um
“codigo” clique “enter” e digite uma descricdo. Para montar a arvore de intervencoes
0 usuario apenas tera que selecionar o sintoma, defeito, causa e solucéo e clicar em

“incluir’. Na Figura 20 a arvore ja inclusa.
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Figura 20 — Cadastrando Intervencéo.

3.11 Familia

Familia consiste na formagdo de conjuntos de maquinas, tag's,
equipamentos que possuam as mesmas caracteristicas e ou executam as mesmas
funcdes.

Para cadastrar uma familia, acesse o médulo de “equipamentos”, botao
“familia”, inserir o cddigo da familia e clicar “enter”, em seguida preencher os
campos de cadastro clicar no bot&o “salvar” desta tela. Como na Figura 21.
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Figura 21 — Cadastrando Familia.
3.11.1 Visualizando Tag'’s e Equipamentos de uma Fam ilia

Para visualizar tag's e equipamentos de uma familia, informar o cédigo da

familia e clique “enter”. Logo abaixo sera ativada a guia “links”, onde aparecerédo as

opcbes “tag” e “equipamentos”. Para visualiza-los basta selecionar o desejado e

aparecera uma lista de tag's ou equipamentos pertencentes a familia selecionada.

Veja na Figura 22.
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Links | |
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Figura 22 — Equipamentos da Familia selecionada.

3.11.2 Tipo de Familia

Informar se a familia é do tipo maquina, tag, equipamento, pecas ou

funcionérios.

3.11.3 Como cadastrar uma Maquina

Para cadastrar uma maquina, entrar no médulo de “equipamentos” no botéo
magquina e clicar “enter”, apés, preencher os campos de cadastro e clique em
“salvar”. No campo abaixo permite ao usuério filtrar e vincular informacdes
correspondentes a essa maquina podendo estrutura-lo dentro da arvore estrutural e
tendo um plantdo de trabalho. Como indica a seta, na Figura 23, 0 campo metas da
manutencao permite ao usuario estipular dentro dos indices do setor, 0s percentuais

gue cada maquina representa.
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Figura 23 — Cadastrando uma Maquina

3.11.4 Vinculando Sintomas a uma Maquina
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Para incluir sintomas padrfes a uma determinada maquina, informar o cédigo da

maquina e clique “enter”. Apés, cliquar em “consulta” e a seguir em “sintomas”,

selecionar o sintoma e clicar no botdo “incluir’. Para excluir um sintoma basta

seleciona-lo na lista e clicar no botao “excluir”.
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Figura 24 — Incluindo Sintoma em uma maquina

3.12 Vinculando Pecas a uma Maquina

Para incluir pecas padrdes a uma determinada maquina, informar o cédigo

da maquina e clicar “enter”. Apés clicar na guia “pecas”, selecionar uma peca e

cligue no bot&o “incluir’. Para excluir uma peca basta seleciona-lo na lista e clicar no

botao “excluir”.
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Figura 25 — Incluindo Pecas a uma Maquina

3.13 Cadastro visual de uma Maquinas

by

Na opcdo “cadastro visual’, pode-se ser feita a arvore

da maquina

juntamente com seus tag’'s. Para isso, basta clicar no botdo “cadastro visual’, logo

apos no botado “inclui tag”, escolher a sigla do tag na tela e clicar “enter”, apés clicar

na seta para fazer o seu direcionamento para o tag, pode-se ser feito uma breve

descricao do tag e ap6s clicar no botédo “restaurar”. Como na Figura 26.
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Figura 26 — Cadastro Visual de uma Maquina

3.14 O que € TAG

Tag € um ponto de localizacdo na maquina onde se localizam equipamentos,
pode-se utilizar tag de maneira facil subdividindo a maquina. Para aumentar a
eficiéncia na hora de executar a manutencéo, apontando o local da maquina que

sera realizada a manutencéo, tanto sistematica e ndo sistematica.

3.14.1 Como cadastrar um Tag

Para cadastrarmos um tag, acessar o modulo de “equipamentos” no botéo
“Tag”, insirir 0 codigo do tag e pressionar “enter”. Apés, preencher os campos de
cadastro e clicar no botao “salvar” desta tela. Como mostra as Figura 27.
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Figura 27 — Cadastrando um Tag

3.15 Como cadastrar um Equipamento
Para cadastrar um equipamento, acessar 0 moédulo de “equipamentos”
inserir o cédigo do equipamento e pressionar “enter”. Apos, preencher os campos de

cadastro, e clicar em “salvar”. Como ilustra Figura 28
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Figura 28 — Cadastrando um Equipamento

I'

3.15.1 Transferindo um Equipamento

Para transferir um equipamento, acessar o modulo de “equipamentos” botao
“transféncia”, inserir o cédigo do equipamento substituto e o codigo do equipamento
substituido, a data de transferéncia e pressionar “enter”.

3.15.2 Como transferir um Equipamento de um Tag par  a outro

A transferéncia de equipamentos consiste na troca fisica de um local para
outro, ou seja, no sigma, isso é realizado pelo equipamento que esta vinculado. Para
transferir um equipamento de um tag para outro, é precisa-se informar o cédigo do
equipamento e a data de sua tranferéncia. Apés pressionar a tecla “enter” e informar
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0 tag ao qual nosso equipamento ir4 pertencer e também uma breve descricdo da

transferéncia, finalizando clicar o botédo “salvar”. Assim como na Figura 29.
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Figura 29 — Transferindo um Equipamento de um Tag para outro

3.16 Cadastrando Pecas

Para cadastrar uma peca, acesse 0 modulo de equipamentos no botéo peca,

insira o0 codigo da peca e pressione “enter”. Apds, preencher os campos de cadastro

e clicar no botao “salvar”.
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Figura 30 — Cadastrando Pecas.
Pesquisando uma peca cadastrada

Na Figura 30 perceba que no do campo “pecas” tem uma seta que serve
para futuras pesquisas como, por exemplo:

- pecas que foram cadastradas com suas informacdes, quantidade
comprada, quantidade minima, data de comprada, fornecedor, quais equipamentos
usam esse material.

Descrevendo uma Peca
No campo “descri¢éo peca” cadastrar o nome real da peca, por exemplo:
- “rolamento de esfera 3220".

Definindo Unidade

Informa a quantidade comprada das pecas e que vai ser mantida em
estoque. Para inserir 0 valor unitario da peca, clicar no campo em branco e digitar o

valor.



50

O que é funcado

Funcdo € mais informacdo que auxilia em uma pesquisa ou em uma
reposicdo de pecas, ou seja, mostrar com mais clareza onde sera usado. Por
exemplo:

- 0 rolamento 3220 é usado na maquina 01/esteira no rolo de tragéo.

Local de estoque

O local de estoque € extremamente importante para a localizacdo da peca.
Em algumas empresas temos mais de um lugar de estoque, por exemplo:

- estoque do almoxarifado;

- estoque da manutencéo.

Para inserir o cadastro no local de estoque, clicar no campo e digitar onde
localizar a peca.

Estoque Minimo

Nesse campo pode-se informar a quantidade de pecas minima que se pode
ter em estoque, sendo assim, quando atingir a quantidade especificada. Para inserir
clicar no campo “estoque minimo” digitar o valor e clicar “enter” para ir para o
proximo campo.

Estoque Maximo

No estoque maximo informar-se a quantidade das pecas mantida em
estoque. Para inserir, clique no campo “estoque maximo”, digitar o valor e clicar
“enter” para prosseguir.

Estoque atual

Nem sempre o estoque maximo é igual ao estoque atual. O estoque atual
informa-se a quantidade de pecas que o estoque disponobiliza para o uso. Neste
momento deve-se digitar a quantidade atual, pois esta fazendo um cadastro de
pecas.

Logo adiante se deve perceber que nao havera necessidade de digitar
novamente esses dados, porque o sigma sera responsavel de infomar a quantidade
de pecas especificadas dentro do estoque. Para inserir a quantidade atual, clicar no
campo “estoque atual” digitar o valor e clicar “enter” para seguir para o0 préximo

preenchimento.
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Vida util

Neste campo informar-se quanto tempo ou horas/peca pode ser utilizada
com segurancga. Exemplo: Rolamento 3220, que pode ter até 1000 horas de uso. Ou
seja, com esta informacé&o, pode-se programar para cada 1000 horas, efetuar a troca
do mesmo. Para inserir esse dado, clicar no campo “vida util”, digitar o valor e clicar
“enter” para concluir.
Data da compra

A data da compra é nada mais, nada menos, que a data que foi efetuada a
compra, ndo sendo na maioria das vezes a data de entrega do material. Exemplo:
pode-se efetuar uma compra no dia 20/05, porém o material ser entregue somente
dia 25/05. Para informar a data, clicar no campo “data da compra”, digitar o valor e

clicar “enter” para concluir.

Ultima entrada e Ultima saida

Perceba que no item “data da compra”, informa-se a data que foi comprada
o material. JA no campo “ultima entrada” informar-se a data que este material foi
entregue e sera colocado em uso. Para informar, clicar no campo “ultima entrada”,
digitar o valor e clicar “enter” para concluir. O mesmo devera ser feito no campo da
ultima saida de material para o uso. Para informar, clicar no campo “ultima saida”

digitar o valor e clicar “enter” para concluir.

3.17 MAdulos de Mé&o de Obra
No modulo méo de obra pode ser cadastrado os campos referentes a méao

de obra dos colabolaradores da manutenc&o. Na coluna da esquerda, tem o modulo
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de “mao de obras”. Apds acessar, como ilustra na Figura 31, aparecera todos os

icones do modulo de “mao de obras”.
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Figura 31 — Cadastrando M&o de Obras

3.18 Areas executantes
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As &reas executantes consistem em todas as areas que executam algum

tipo de manutencdo na empresa. Exemplo: “elétrica, mecénica”, etc. Para cadastrar

uma &rea executante clicar em “area executante”, como indica a seta na Figura 32.
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Figura 32 — Cadastrando uma Area Executante

3.18.1Cadastrando uma area executante
Para cadastrar uma nova area executante no sigma, informar o codigo da
nova area executante e pressionar “enter’. No campo “descricdo” informar a

descricédo da area. Veja na Figura 33.
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Figura 33 — Cadastrando uma Area de Execucéo.

3.19 Origem

A origem consiste em todas as possiveis providéncias de um funcionario.

Exemplo: “funcionario efetivo, funcionario terceirizado”, etc. Para iniciar o cadastro

de clicar em “origem”, como indica a seta na Figura 34.
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Figura 34 — Cadastrando Origem
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3.19.1 Cadastrando Origem

Para efetuar o cadastro de uma origem informar o cédigo da origem no
campo “origem”. Em seguida clicar “enter” para que o novo registro seja incluido. No

campo “descricao” efetuar a descricdo da origem cadastrada. Veja na Figura 35.

r N
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e
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I Ficha Cadasfral |

ld Salvar

hﬂ Canicelar

[[] Campo Obrigatério Ctrl + 5 - 5alvar  Esc - Cancela [ALTERACAD]

Figura 35 — Origem e sua descricao.

3.20 Funcao

A funcao consiste em todos os possiveis cargos que podem ser utilizados

em uma empresa. Exemplo: “mecanico, eletricista”, etc. Para iniciar cadastros, clicar

em “func&o”, como indica a seta na Figura 36.
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3.20.1Cadastrando uma funcgao
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Para cadastrar uma nova funcdo, acessar o modulo de “mé&o de obra” e

clicar na opc¢éo “funcéo”. No campo “func¢éo” informar um codigo para a nova funcao

e no campo “descricdo” Informar a descricdo da fungéo. Assim como na Figura 37.
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Figura 37 — Cadastrando Func&o e Ligando a Area Execuc&o

3.20.2 Ligando a fungéio a uma Area
Quando a funcdo pertencer a uma area especifica, informar a area no

campo “area”. Clicando no icone de selecéo, como indica a seta. Na Figura 37.

3.20.3 Estipulando o valor médio por hora da funcéo

Este valor é bastante importante, pois é usado para calcular o valor de um
servico executado em uma “OS’s”, baseando-se na funcdo que ira executar o
servi¢co, no valor da hora da fungdo e na estimativa de duragéo do servi¢co. Para
estipular este valor informe no campo “custo média hora”. Veja mais detalhes na
Fig.38, onde a seta indica, sendo que se sua empresa utilizar o modulo de custo,
este campo serd preenchido com o HH médio dos funcionarios vinculados a esta

funcao.
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3.21 Definindo uma Escala de Trabalho

O sigma disponibiliza o cadastro de escalas de trabalho, o tempo que o
funcionario encontra-se na empresa e 0 seu turno de trabalho.

Para cada funcionario cadastrado no sigma, deve ser vinculado um plantéo,
para que no instante em que forem langcadas as horas trabalhadas, o sigma tenha
um referencial para o calculo dos valores dos servigos, definindo se ha ou nao
presenca de hora extra no periodo de servico executado. Para cadastrar uma escala
de trabalho, entrar no modulo de “méo de obra”, e acessar a opcdo “escala de

trabalho”. Como indica a Figura 39.
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Figura 39 — Médulo Escala de Trabalho

3.21.1 Cadastrando uma escala de trabalho

Na Fig.40 teremos a grade de cadastro da escala de trabalho, que como um
exemplo, pode ser divido por turnos. No campo “escala de trabalho”, informar um
codigo no campo “descricao de trabalho”. Exemplo: 001. E pressionar “enter”.

Apos, clicar na linha dos dias, digite o horario conforme for a sua escala de
trabalho. Se a escala for igual semanalmente, pode-se digitar o horario apenas de
“segunda-feira”, e clicar no icone “preencher”, no canto inferior esquerdo dessa tela,

onde a escala vai ser completada de todos os dias, agilizando assim, o cadastro.
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Figura 40 — Cadastrando Escala de trabalho

3.22 Cadastrando Ferramentas

Para cadastrar as ferramentas que serdo usadas por seus funcionarios
acessar o médulo de “méo de obra”, e clicar na opcao “ferramentas”. Como mostra a

Figura 41.
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Figura 41 — Modulo Ferramentas

3.22.1 Cadastrando Ferramentas
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Para incluir um novo registro, digitar o codigo da ferramenta no campo

“ferramenta”, e pressionar “enter”, no campo “descricdo” inserir a descricdo da

ferramenta. Assim como na Figura 42.
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Figura 42 — Cadastrando Ferramentas
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Especificando a quantidade de ferramentas existente s

A quantidade de ferramentas € o total de ferramentas existentes no setor de
manutenc¢ao sendo informado seu codigo e descricdo. Assim como na Figura 42.
Especificando o valor da ferramenta

O valor da ferramenta pode ser especificado para que futuramente, possa ter
acesso ao valor total das ferramentas usadas por cada funcionario. Informar o preco,

em “custo unitario”, como na Figura 42.

3.22.2 Ligando uma Ferramenta a uma Area

Para ligar a ferramenta a uma area, clicar no icone de selecédo e selecionar

gual cargo utiliza-se, essa ferramenta. Assim como indica na Figura 42.
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Figura 43 — Dados Gerais de Ferramentas
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3.23 Cadastrando um novo Funcionario

Para cadastrar um novo funcionario, acessar o modulo de “cadastros” e

clicar na opcao “funcionario”. Assim como na Figura 43.
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Figura 44 — Cadastrando Funcionarios

Os dados a seguir se se referem a Figura 44.
No campo “funcionario” informar o codigo do funcionario e pressionar “enter” para
gue o novo codigo seja incluido. No campo “nome” informar o nome do funcionario e
no campo “abreviagdo” informar uma abreviacdo para o nome do mesmo.
Informando os dados da admisséo do funcionario, é basicamente a data de
admissao, quantidade de horas trabalhadas por dia e horas por més. A quantidade
de horas é automaticamente calculada quando € selecionado um plantdo para o

funcionério
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A origem do funcionério € estabelecida pela situacdo do mesmo perante a

empresa. Exemplo: “estagiario, funcionario, terceirizado”, etc. No campo “origem”,

selecionar a origem do funcionario e no campo “funcdo” selecionar a funcdo do

funcionério.

Informando as Referencias Pessoais do Funcionario

As referencias pessoais consistem nos dados como endereco e telefones do

funcionario. Veja os campos correspondente e informe estes dados.

-
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Figura 45 — Cadastrando Funcionario e suas fungdes

Selecionando um Plantdo de Funcionario
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A selecdo de uma escala de trabalho para o funcionario € muito importante,

pois 0 sigma ira tomar o plantdo selecionado como referencia para fazer o calculo de
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horas trabalhadas durante o lancamento das mesmas. Para fazer a selecao, siga a
ilustracdo da Figura 45. Deve se abrir o icone “plantdo do funcionario”, e cadastrar
um plantéo, para o determinado funcionario selecionando o icone de selecdo ao lado

de “escala de trabalho”, como indica a seta.
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Figura 46 — Selecionando uma Escala de Trabalho para um Funcionario.

Definindo as Ferramentas usadas pelo Funcionario

Cada funcionario que trabalha na manutencdo de maquinas em uma
empresa, geralmente possui as suas proprias ferramentas.

Para fazer o relacionamento das ferramentas de um determinado
funcionario, deve se selecionar a opc¢ao “ferramentas” e deixar o modo ferramentas

em forma de edicdo e apOs usar a opgdo de selecdo de registros do sigma para
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selecionar uma ferramenta. Em seguida informar a quantidade de ferramentas séo

usadas pelo funcionario no campo “quantidade”. Veja ilustracéo na Figura 46.
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Figura 47 — Cadastrando Ferramentas para um Funcionario

Verificando as Os's trabalhadas de cada funcionario

No campo Os’s trabalhadas pode se analizar as ordens de servigos

trabalhadas de cada funcionario como na Figura 47.
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Figura 48 — Visualizando Ordens de Servi¢o por Funcionario

Definicdo de equipe

As equipes consistem em um grupo de funcionarios responsaveis para
efetuar uma determinada manutencéo. Para cadastrar uma equipe, clicar na “aba”
de acesso. Deve se indicar os funcionarios que compde esta equipe e clicar em

incluir. Como na Figura 48
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Figura 49 — Cadastrando uma Equipe

3.23.1 O gque € o cadastro de Auséncias

O cadastro de auséncias é uma maneira de informar ao sigma quando um
funcionério ira faltar em um determinado periodo de dias ou horas. Estes registros
serdo considerados quando for solicitado ao sistema o calculo de disponibilidade de
mao de obra, o que indica a quantidade de mé&o de obra disponivel para o
planejamento e realizacdo de um servigco. Nesta parte sera abordado apenas o
cadastro de auséncias. O célculo de disponibilidade sera descrito nos topicos a

seqguir.

Cadastrando uma Auséncia
Para cadastrar uma nova auséncia, deve se acessar o moédulo de cadastros

e clicar no botdo “auséncias”. Como indica a Figura 49.
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Figura 50 — Cadastrando Auséncias de Funcionarios

No campo “funcionéario” deve se selecionar o cédigo do funcionario a quem
irA ser cadastrado a auséncia e pressionar “enter”, e digitar a data do inicio da
auséncia e a data final, como ilustra a Figura 50. E clicando no botao “incluir” para

incluir um novo registro.
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Figura 51 — Incluindo uma Auséncia

Se a auséncia do funcionario no periodo informado for integral, deve se
marcar a opcdo “ausente dia todo no periodo”. Neste caso, quando for feita a
pesquisa pela disponibilidade de méao de obra, o sigma ira calcular o total do plantédo

do funcionario no dia corrente.

Cadastrando uma auséncia de horas no periodo inform  ado

Caso o funcionario ficar ausente apenas por algumas horas no periodo do
dia, deve se informar apenas a hora inicial e final nos campos “hora inicial e hora
final” e desmarcar a opcéo “ausente o dia todo no periodo”. Neste caso o sigma ira

considerar a apenas os horarios informados.

Langando o registro de Auséncia
Apés ter informado todos os dados do registro, deve se clicar no botédo

“Lancar Auséncia” para que o registro seja incluido. Como na Figura 50.
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Programar um plantdo anual nada mais € do que programar as escalas de

trabalhos dos funcionarios desejados em um ano. Exemplo: o funcionario pode

trabalhar de dia durante uma semana e na outra trabalhar a noite.

Para montar esta programacéao certifigue-se que tenha “escala de trabalho”

cadastrado e funcionarios. Acessando o botdo “plantdo anual”’, deve se selecionar

um funcionéario e clicar no botdo “adicionar”.
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Figura 52 — Cadastrando Plantdo Anual

O proéximo passo é informar os plantdes e programar as datas em que o

funcionario ira cumprir este plantéao.
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Acessando a aba “Datas”, deve se selecionar um plantdo ja cadastrado.

Como na Figura 52.
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Figura 53 — Cadastrando Datas para Plano

Acessando a aba “programacao” deve se clicar com o botdo esquerdo em
uma data e manter pressionado, arrastando até a data de término desta escala de
trabalho.
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Figura 54 — Programacodes

Voltando a aba “datas”, deve se notar que o campo “data inicial e data final”

foi preenchido, apenas clica-se no botéao “confirma”.

O que é o cadastro de datas e feriados

O cadastro de datas é um cadastro de domingos e feriados. No momento em
que é feito um lancamento de horas do sigma, € feita uma pesquisa de domingos e
feriados cadastrados para que o sigma possa saber como fazer o calculo de horas
extras e demais valores registrados no cadastro de “homem hora”. Por isso o
cadastro de datas é de grande relevancia.

Cadastrando uma nova data

Para cadastrar uma nova data, deve se acessar o modulo de cadastros e
apos clica-se na opcéo “datas”. No campo “datas”, informa-se a data que deseja
cadastrar e pressionar “enter”, no campo “descricao” deve se digitar a descricdo do

feriado, para salvar o registro clica-se no botéo salvar.
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Pesquisando uma data ja cadastrada
Para pesquisar ou alterar uma data que ja foi cadastrada, basta digitar a

data no campo “Datas” e depois pressionar, se a data "enter” ja existir, os dados do
registro serdo carregados nos campos correspondentes para serem alterados. Em

seguida, salva-se ou cancela-se as modificacdes.
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Figura 55 — Cadastro de Data

Cadastrando automaticamente os finais de semana
Para que todos os finais de semana de um ano ndo tenha o que ser
cadastrados manualmente, o sigma oferece o “cadastro rapido de finais de semana”.

Deve se selecionar esta pagina para efetuar o cadastro.
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Selecione o0 ano desejado no campo “ano” e em seguida clica-se no botéo
“listar sdbados e listar domingos” do ano para que todos os finais de semana sejam
listados na tela. Caso desejar cadastrar todos os finais de semana listados clica-se
no botdo cadastrar listas, e todos os finais de semana listados serdo incluidos na
lista de datas do sigma.

O que é pesquisa por disponibilidade de Mao-de-Obra

Esta pesquisa consiste em verificar a quantidade de horas de Mao-de-obra
disponivel para um periodo informado e se necessario para uma area executante
especifica, baseando-se na quantidade de horas de plantdo de cada funcionario
pesquisado. O resultado desta pesquisa é visualizado em formato de arvore.

Para realizar sua pesquisa de disponibilidade de mé&o-de-Obra, deve se
acessar o modulo de cadastros e em seguida clicar na opc¢ao “disponibilidade de
mao-de-obra”.

Pesquisando os registros de disponibilidade

Para visualizar a disponibilidade de mé&o-de-obra, seleciona-se a area

desejada e informa-se o periodo, ap6s clica-se em “pesquisar”.

Verificando a legenda e a estrutura da arvore dosr  egistros pesquisados

Para verificar o total de horas pesquisadas, o sigma exibira na tela uma
mensagem informando o total geral de horas de mé&o-de-obra disponivel do periodo

informado.

Sendo que os dados visualizados na arvore seguem discriminacéo abaixo:

1 Nivel. Data e o total de horas disponiveis.
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2 Nivel. Area executante e o total de horas disponiveis.
3 Nivel. Origem do funcionario e total de horas disponiveis.

4 Nivel. Funcionario e total de horas disponiveis.

& SIGMA 2010 -
| Area Executante

MEC 8 | MANUTENCAD MECANICA

Legenda

@ Area

'. Origem
Funcao
Funcionario

- MEC - MANUTENCEAD MECANICA
£ EXT - CONTRATAGAO ESTERNA
£ MEC - MECANICO

-.003 - DENIDY GIRARDI
004 - RAFAEL SIMIONATO
006 - GIOVANE RENAN NOVAK
007 - EVANDRO AMORIN
..009 - CLEIMAR ROSSONI

Figura 56 — Estrutura da Arvore
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3.24 Modulo de Ordens de Servigo (OS)

Para iniciar os cadastros de ordens de onde servico, clica-se em “Os”, onde

abrir4 seus respectivos médulos.
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Figura 57 — Modulo de Ordens de Servigo

3.24.1 Acompanhamento

O acompanhamento consiste no cadastro de pendéncias e nos servigos que
vao sendo executados para uma OS, até que a mesma seja concluida.
Durante o lancamento de horas trabalhadas de uma OS, pode ser

selecionada uma pendéncia, caso esta OS tiver alguma e também pode ser
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informada a descricdo do servico executado. A pendéncia, selecionada e a
descricdo do servico serdo automaticamente cadastrados no acompanhamento de
pendéncia e servicos desta OS e juntamente com o funcionario que langou as horas
trabalhadas.
Cadastrando um acompanhamento para uma OS

Para cadastrar um acompanhamento sem fazer o lancamento de horas,
basta informar os dados na grade apos selecionar uma OS. Para incluir um novo
registro deve se teclar seta e para excluir registro teclar “crtl+del”.
Definindo uma descricdo do acompanhamento

A descricdo do acompanhamento pode ser o motivo da pendéncia e a
descricéo o servigo executado.
Selecionando um funcionario

Para selecionar um funcionario clica se dentro da lista respectiva, apos o
sigma ira exibir uma tela de sele¢cdo dos funcionarios, selecionar o funcionario e

pressionar “enter”.
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Figura 58 — Selecionando um Funcionario

3.25 Opcoes e Cadastros

3.25.1 Recursos
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Normalmente, para a execucdo de uma OS sdo necessarios mao de obra e
geralmente algum tipo de peca ou recursos. O sigma permite que o usuério faca um
controle dos recursos que estdo disponiveis para realizacdo da OS. Para cadastrar
um recurso deve se clicar na opcao “opcbes e cadastros” e acessar a opcao

“recursos”.

Definindo recurso de Mao de Obra e pecas

Para definir recursos de mao de obra, deve se informar a funcdo que ira
desempenhar a OS. Para selecionar uma fungédo deixa se o campo “fun¢cao” em
modo de edi¢c&o e usa se a opg¢éao selecdo do sigma.
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Figura 59 — Definindo M&o de Obra e pecas

Cadastrando Pendéncias

Durante a execucao da OS, podem ocorrer alguns imprevistos ou atrasos
gue fazem com que o servico demore mais a ser concluido. Para ter maior controle
sobre estes atrasos o0 usuario pode cadastrar e relacionar pendéncias a uma OS.
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No campo “pendéncia” informa se um coédigo para a pendéncia a ser
cadastrada. Lancamento de horas trabalhadas pode se especificar uma pendéncia

que aconteceu durante a execucdo de uma OS.

Tipos de Pendéncia

Ao ser instalado o sigma, o mesmo vem com sete tipos de OS,
estabelecidos como seus codigos padrdes. Para cadastrar um novo tipo de OS,
digita se um novo cédigo no campo “tipos de OS” e tecla se “enter”. No campo
“descricdo” deve se inserir 0s tipos.

Definindo peso do tipo de OS

O peso do tipo de OS € um valor importante a ser informado, pois ele € um

dos varios pesos que fazem parte da formula da prioridade da OS. Estipula se um

peso de 0-10.
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= o S
7
|E xibir campos:
Tipo de 05 @ Comece () Contenha () Termine
& Descrigio ,
@] Pezo Localizar
2
Tipode 05 |Descrigio |Pesa | -
| Corretiva '

Preditiva

| Melhorias

|Check List

Figura 60 - Definindo peso do tipo de OS

3.26 Servigcos

Permite ao usuario cadastrar servicos executados em OS. Para cadastrar

um servico, informa se um cédigo e clica se “enter”. No campo “descricdo” cadastra

se 0 servigo.

No campo “funcdo”, deve se informa se a fungé@o pela seta. E o total de

horas necessarias.
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3.27 SS Solicitacdo de Servico

Para criar uma SS acesse o icone de entrada do sigma, no canto superior

direito clique no icone SS. Como na Figura 61.

SIGMA

SISTEMA DE GERENCIAMENTO DE MANUTENGAO

O software de Manutengao mais utilizado no Brasil!

Versao 2010.

Negocio:
INDUSTRIAL

[\ Acesso MultiNegocio

Ao utilizar o SIGMA declaro que |i e concarda com
oz termos de licenciamento = uso do software

X Sa | Existem 52 05s Pendentes |

| Nenhuma S5S Pendente |

05s Concluidas........ccoeeueunenes S0 27
Horas Estimadas Pendentes.... 77:26
Total de Maquina Parada......... 00:00
BackLog Geral.......cococvvevevenenas 90,9599

Disponibilidade Operacional..:

“ Desenvolvedora:
REDE INDUSTRIAL E proibida 2 utilizac3e comercial deste software par outra
empresa que nao seja a Rede Industrial ou autorizada,
Unido e Acdo gue geram Resultados! Consulte 2 lista de Consultores Autorizados 3 atuar junto ao SIGMA
lﬂﬂ.l!l'l‘lﬂ www.r_ﬂdghdust'rial.cam.br REGISTRO INPI N2: 765000644

Figura 61 — P4gina inicial de Solicitagdo de Servico
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Solicitacao de Servigo - S.S.

Megocio:
|INDUSTRIAL | |

> sair

% Contatos

Senha: < Enter >
|| | Entrar

| Acesso MultiNegdcio

Nenhuma SS Pendente

" Desenvolvedora:
REDE INDUSTRIAL E pr!:ril:ridzi a utilizacdo comercial deste software por outra
empresa que nao seja a Rede Industrial ou sutorizada,

‘ PR L T T Consultores Autorizados z atuarjunto ao SIGMA
Industrial www.redeindustrial.com.br REGISTRO INPI N°: 765000644

Figura 62 — Digitando senha de entrada de uma SS

Caso sua empresa nao possua o0 médulo de multiusuério, a senha padrao é
SIGMA (com caps lock ativado). Digita se a senha e clica se no bot&o “enter”. Como

na Figura 62.
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| Solcitagao de Servigs S5 (E8455) Reay INPLF

: P=ToT
Dados da 5S

Maquina

L @ |
Tag
J@m |
Equipamento
@ |
@ |
Funcionario
J@m |
Setor
J@m |
Tipo de OS
m | - a
Descrigdo Servico padrdo  Area Executante
=
Observacdo Solicitante Data Hora PFrondade Industrial
06/11/2008 0000 |z

Equipamento Disp. Equipamento Disp
Data __ Hara Afeta ProdugBo
6/ 1/2008 =] (o000

[ Retrabalha

Ususrio habilitado com Setor:

Figura 63 — Abrindo uma SS

Clique no botdo abrir SS, para liberar os campos. Informa se qual a
maquina, tag e equipamento seréo feita a solicitagdo de servigo. Informa se o tipo de
OS e a descricdo. Ao salvar sera gerado um numero de SS, o qual devera ser

aprovado para gerar a Ordem de servico.
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3.28 Aprovacoes de SS

'@ SIGMA2010- (&

Diados da 55 |

-
Liztar 55(z)
@ fprovadas 7 Pendertes 71 Reprovadas
Situazdo da 05 gerada 5 f’l - |
@ Pendentes (7) Concluidas (71 Canceladas (70 Todas | G Repiovar
Filtrar | dpovar |
'] De :jﬁf Geaross |
| El
o 4 -55[s) com algum tipo de pendéncia.
Solicitante M2 55 E quipamento M aquina Tag
[7] o Administrader do Sist.. [ 4 SELD4 SELO4-DIV
[T] & Administrador do Sist.. 3 SELOZ SELO3-DIY —
el o i Hotarcieaid B B e
|+ Adrinishiador do it 2 SELD2 SELOZDIY | sbiFencaen, |
[T 4 Administradar da Sist.. 1 SELOT SELO-DIV Alterar 55
Origem daz 55's
Megocio
. | P
Ordenar por
@ 55 ) Maquina ) Tag ) Equipamento ) Data ) Solicitante () Setor
Ordenar tarca todas 55's
) Crescente @ Decrescente Desmarcatodaz S5

Figura 64 — Aprovando SS

Marca se as SS’s pendentes, e clica se em “aprovar’, ao realizar este
procedimento o sigma emitira uma ordem de servico para esta SS, caso haja
duplicidade de SS ou por algum motivo a mesma esteja incorreta o usuario podera

renova-la, bastando para isso informar um motivo de reprovacdo da mesma.
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3.29 OS - Ordem de servico

Na Figura 65, ilustra 0 modulo onde serdo cadastradas as ordens.

| - G |
'r [:= e | i Fectar
;‘_lag |Deccri§50 | . ETFL;L;[EQ&&
p— Tkl
“ e Pakrirdric =
DE"—UEF-['HEIE— Frocesso Calibragin -

. & c | CEL_CODIGO  Checklit
Sintorma Departamento % Emagﬁo
|.___ |@ C | Familia FEarm - .
:Alca Exec, Afetou produgda 03
|7l B C | [ [ Afeta Produgga @) Pendentes
1£0_d_r_3_|f|_f-3 Perdéfcia '."_:I Concluidaz
| | @ C | |."Je|'|h'1ma pendéntia para ssta 05 ) Canceladas .
Servigo Padido | |
!W|@ c | Centio de Custo Pendente
ELILIAE e —_—
| |EE ® | |—1 = C | | € ek |
Fendéncia | & Alterar |
|:7| B C | Selar | R Escluir |
Observagdo | lm ¢ | —— 1
| | T | "'?d Irnparimir |
Wisualizar Programacties | " | |_ Reéquisitos Oz _|
| Programag:ao W&o de Obra | Anexos | Informagdies |
Emiss&a [ 2 Eﬂ A% |—_—_| s | B |@| |P7linudade | L % Backlog J
Enquipamenta Dizponivel | 44 | Az |—_—_| 2 '.t P |—| — & ;
s [0 Blw| | e —— | [ Acemparberes |
[Jata de terming dessjado: | 44 | RACiEy — l Detalhamento J
Frazo para lémino: | 44 E" e |—:— | L] Retrabakha l Pega J
Equipe Projeto |_ At |

| = | | ! = I_ Horas Trabalhadas _I

I Concluzao da 05 |

| b Galvar |

Ctrl + H - Horas Trabalhada Ctrl + O - Cenclusdo de Os Ctrl + 5 - Salvar ESC - Fechar I LA rancelar |

Figura 65 — Ordem de Servico

3.30 Gerando OS

Para criar uma OS, acessa se a opcao “OS” e pressiona se “enter”,
automaticamente entrara na tela de OS, para pesquisa de uma ordem de servico ja
existente pressione seta e 0 sigma ira exibir uma tela para visualizacdo e selecdo

das mesmas.
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Definindo a maquina da OS

Para definir a maquina em que a OS vai ser aplicada, seleciona se uma
maquina no campo maquina.
Definindo o TAG da OS

Para definir o tag em que a OS vai ser aplicada, seleciona se um produto no

campo “tag”.

3.31 Definindo um sintoma

O sintoma da OS é o problema que esta acontecendo no local em que a OS
vai ser aplicada, ou o sintoma que foi verificado e pode causar um defeito.

Seleciona se um sintoma no campo “sintoma”. Durante o cadastro de
sintomas pode ser estipulado qual o tipo de OS deve ser gerado para o sintoma em
guestao. Por isso, quando é selecionado ja vem preenchido o campo “tipo de OS” de
acordo com o tipo selecionado para o sintoma.

Definindo Equipamento da OS
Seleciona se um equipamento no campo “Equipamento” Para definir em
formuléario sera aplicado a OS.
Visualizando as Programacoes

Para visualizar as programacfes que estdo cadastradas para os formulario
e telas selecionados no cadastro de OS, deve se teclar “ctrl + enter” e em seguida a
opcéo “programacdes” e uma tela abrira com a relagdo das programacdoes.

Além da programacdo, também podem ser visualizadas todas as OS's

pendentes, concluidas, e canceladas.
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£ SIGMA 2010 - Cadastro de OS5 (formcadosnew) - Reg. INPL n® 765000644 e =

| (1 Maauina ] | Solicitants
EMEDZ T2 < [ BoMEA CAPTACED DE AGUA DT Y FrogramagZo Preventiva
| == Descricio “onfiguracies
i 05 MAMUTENCAD PREVENTIA DAS BEOMEAS DE CAPTACAD i
BMEOZDIY > | BOMBA CAPTACAD DE aGUA O7 % Tipo de 05
| [ Equipamenta i Patriméinio [ _
| B |Processo Cap 7| Calbragio =
- CEL_coniGo cap 7 Checitin (=
| Sintoma S e W] Corretiva =
T | Departamento FPRO | Tibwiticans
= JEpS IEERIE il can -
= C [Famila BME L Bt i o)
ORI : Afetou produglo o5
ELM | MAMUTEMCAD ELETROMECAMIC [] Afeta Producdo @ FPendentes
flipaae:i s _ | Pendéncia 5 srnclidis
2 T o | Freventiva [Menhuma pendéncia para esta 05 Canceladas
| Servigo Padrio 1 (|
E T = C Centro de Custo Pendente
urncionana T
|5 . CaP CAPTACAD DE AGUA
(- & LA &
Pendéncia B 8 Alera
| = = c Setor 4 Excluir |
Ebsetvagso Cap T3 | CAPTACAD DE AGLA

[ iwpimic |
i Yis_uq!igar__l:_'rqg_ ramac ﬁes__ e Requisitos O

Frogramag3o 3o de Obra Anexos Infarmacties
Ermiss3a 251172000 | 5, 1188 . Enonidade {f Backlog | |
. 2571172010 11:46 MGG oo &) TR &= = Geafico. |
| Equipamento Disponivel 1_3” az 5 bt 000 E— ==| Gréfico
e — empo trabathado: —=- |URGEMNTE e |
| Términa Desejado 25/03/2011 15]| zs 1146 & oo I Acompanhamento | l

Crata de termino desejado: [ I Rilsteges: Detalhamenta |
| Prazo para término: L S | [T Retrabalha Pega |
| Equipe Projeta Fitd |

&= | = [ Haras Trabalhadas |
Conclus8o da 05 | |
ety I

[Alteragiio deQS] [ k) Salvar |

.Ctrl +H —“H.oras-'_l'rabalhada Ctrl + Q- Conclusﬁ.o_de Qs Ctrl + 5 - Salvar ESC - Fechar | L= Cancelar | '

Figura 66 — Visualizando Os’s

Definindo a area da OS

A area de uma OS, é a area pela qual a OS sera executada. Exemplo:
mecanica, elétrica.

Definindo “Tipo de OS”

Este campo pode ter sido preenchido ao selecionar um sintoma, caso este
sintoma tenha estipulado o tipo de OS para sua solucéo.

Caso ndo esteja preenchido, seleciona se o tipo de OS desejado e que

esteja de acordo com a situacao do problema ou sintoma da OS.
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Inserindo uma observacgao para a OS
Muitas vezes além da descricdo da OS é necessario fazer algumas
observacbes. Essas observacdes como, por exemplo, itens a serem isoladas,

precaucdes a serem tomadas para execucao do servigo.

Verificando o solicitante da OS

O solicitante da OS é automaticamente preenchido no campo “solicitante”,
com o nome do usuario sigma. Caso for necessario alterar o solicitante, modifica se
o conteldo no campo “solicitante”. Caso sua empresa ndo possua o médulo de
multiusuario do sigma, o solicitante sera padrdo como “administrador do sistema”,

podendo o mesmo ser alterado.

Definindo se a OS irdo ou n&o afetar a producéao
Esta opcéo também pode ser configurada durante o cadastro de sintomas.
Portanto o sintoma podera estabelecer se a OS ira ou ndo afetar a producédo no

momento da sua sele¢éo. Podendo marcar esta opgcao se desejar.

Verificando a prioridade da OS

O calculo da prioridade da OS é realizado quando uma OS é salva. Porém quando a
prioridade necessitar ser visualizadas durante o cadastro da OS, clica se sobre o
quadro denominado “prioridade”.

Verificando a data e hora de emisséo da OS
Na aba “Programacao” poderd ser visualizada as programacfes de data da
OS. Data e hora de emissdo da OS séo preenchidos nos campos “data emissao” e

hora emissao.

Salvando a OS
Apbs ter informado todos os dados do cadastro de OS, clica se no botédo

“salvar” e incluir o novo registro de OS.



90

Imprimindo OS
Quando uma nova OS é salva, é aberta uma tela mostrando o cédigo da OS

gue foram gerados. Para estabelecer a impressdo da OS, clica se no botdo

“imprimir”.

Lancamento direto

O lancamento direto € uma das duas maneiras de lancar horas no sigma.
Este método funciona na forma de um cartdo ponto. O usuario faz o langamento de
horas trabalhadas em tempo real. Para isso o usuario tem que fazer o langamento
da hora exata a realizacao do servico. Para fazer um langcamento direto acessa se a
opcao “lancamento direto” no modulo “ordem de servi¢o”, ele também pode ser feito
por um aplicativo externo chamado “LD”, localizado na tela de entrada do sigma

abaixo do icone de solicitacao de servico.

Definindo a hora inicial da OS

Deve se informar o funcionario que executou a OS, no campo “funcionario”.
No campo “OS”, informa se a OS, e pressiona se a tecla “enter”. Apds clica se na
tecla “ok”, onde o sistema ira iniciar a contagem de horas deste funcionario na OS
especificada. Como na Figura 67.

Concluindo langamento direto na OS

Apos informar a hora inicial do servico, fazendo o primeiro langcamento,
realiza se o lancamento da hora final da execucdo, na hora exata ao término do
servico. O usuario terd que selecionar novamente o mesmo funcionario, no campo

“funcionario” e no campo “OS” a mesma OS e pressione a tecla “enter”.
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Automaticamente o sistema abrira o primeiro langcamento, contando a hora

inicial. O apresentara a hora final, que nada mais é do que a hora atual, apenas clica
se no icone “OK”.

s = =
£ Langamento e Horas trabalhadas - Sigma

Funcionario :
003 \DENIDY GIRARDI :
Os
(3 | [ |NAD SELA TROCAR FITAS EFETUAR LIMPEZA E REGULAGEM

Langamenta |\-"isuaﬁzar Pendéncias I Saidade F'eu;asl

Detalhes Ordem de zervigo

Situagao Data Abertura Hora Setor Incuir
Pendente 0211242010 1bEY9  SETOR DE CORTES
Data de Equi. Disp. Hora de Equi. Disp.
041212010 0000
Solicitante
Administrador do Sisterma
Deszcrigao
NAO SELA TROCAR FITAS EFETUAR LIMPEZA E REGULAGEM - 5¢
Magquina
SELOA -SELADORA TECMAES
TAG

SELD4-DIV - SELADORA TECMAES - Diversos

Equipamento

Detalhes Langamento Funcionario
Hora Inicial ~ Hora Final Total de Horas Tempo Estimado Data Inicio
22:06 || ez | 00 000 10/05/2011 T
Dezcrigdo do servigo executado

Atualizar Oz's |

=] .
Pendéncia Bl
|';_'§| 8 seqgundo(s]
| _. (B
[ (0’3 ] I Cancelar Tempo improdutivo Intervencio l % Desativar :
I :

Figura 67 — Langamento direto de Os

3.32 Horas trabalhadas

Permite ao usuario lancar horas trabalhadas apés o término do servi¢o. Para

efetuar um langamento de horas trabalhadas seleciona se uma OS e pressiona se a
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tecla “enter”. Em seguida, seleciona se um funcionério no campo “funcionério”. Para
informar o tempo de execuc¢éo da OS, deve se inserir no campo “hora inicial” e “hora
final” seus respectivos valores. No campo “descricdo do servico executado” informa

se a descricdo ou conclusao da execugéao do servico.

€5 SIGMA 2010 - Langamento de Horas Trabalhadas .{farmlancamentoht}l - Reg. INPI n® 765000644 s |v[El
Selecionar 05's: o
fa| T
@ Pendentes () Concluidas () Canceladas
1 303 MANUTENCAD PREVENTIVA DAS BOMBAS DE CAPTACAD :
I ) 4 Alte
Horas Trabahadas | Tempo Improdutiva | Intervenco |
03 | Funcionarios| FUMCI_NOME | Dia Trabalhado| Hora Inicial |Hora Final | Area Evee.
4
il all
— Conclur 05 |
i Funcionario . E quipz|
@ C |
Langar Horas Trabalhadas. J;
[#}' Adicionar || = Remover | % |
003 - DENIDY GIRARDI --

Dia Trabalhado
10/08/2011 15

Hara Inicial Hara Final Pendéncia

L s B C

AtencEol Lancamento com validaco de sobreposico de haras. WalorizagSo

Deserigdo do Servico Executado [T Langar um valor fixo

@ Wal Individual (7 Wal. Tatal
e “Walor Fixo

| 4 Incluir Langamento l Fi%0.00 i

I-' ‘ ke salbvar I

[Inclusdo de Hora Trabalhada]

| Ctrl + U - Concluir Q5 Ctrl + 5 - Salvar Ezc - Cancelar | l bed Cancelar I

Figura 68 — Horas Trabalhadas

Alterando ou excluindo um langamento
Quando for necessario fazer alguma alteracdo em um lancamento de horas,
seleciona se um registro ja incluido na grade de registros, e clica se no botéao “Alterar

langcamento” e os dados sera carregado nos campos para serem alterados.
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Para fazer exclusao de um registro, seleciona se uma grade e clica se no

botéo “excluir registro”.

Selecionar 05's;

T -
= = - FECHar
@ Pendentes (71 Concluidas () Canceladaz L’;l
Configuragdes
EDS
| 1 i 05 MAMUTEMCAD PREVENTIVA DAS BOMBAS DE CAPTACAD
Horas Trabalhadas | Tempo Improdutive | Irtervengio r
os |Funcionérios| FUMCI_NOME |Dia Trabalhadn| Hora Inicial |Hara Final |Area Exec. |
I 2
ER™ 3
aAlterar Langamenta _- Ewcluil Langamenio | PRI
Funcionario | Equipe
@ C |

l% -"-‘l.di_ci_ona!“ - Hemov\_el_]
002 - DEMIDY GIRARDI

Dia Trabalhade
110872011 15
Hora Inicial Hora Final Pendsncia

Atengdol Langamento com validag8o de sobrepozicdo de horas.
Deescrigo do Servigo Executada

’ Q-Eﬁlncluir Langamenta l

@ C |
Walorizagao

[ Langar um valar fiza

@ Val Individual

Walor Fixo

R$0.00|

(0%l Tatal

| [Inclusdo de HOTEITTE[E)EIi_hEldEl] ‘

Ctrl + U - Concluir 05 Ctrl + 5 - Salvar

Esc - Cancelar

iﬂ Cancelar

Figura 69 — Alterando ou Excluindo um Langamento

Conclusao de OS

Concluir uma OS significa dizer que o servi¢o informado j& esta concluido, e

7z

gue ela ndo é mais necessaria. Para concluir ou cancelar uma OS, acessa se 0

moédulo de “Ordem de Servico” e clica se na opcao “conclusdao de OS”. Apés

seleciona se uma OS e pressiona se “enter”.
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Inserindo a descricdo da OS
A descricdo da OS é uma descricao do servi¢co que foi executado e pode ser

descrito no campo “descricdo”. Pode-se constar o parecer técnico.

Definindo dados basicos da concluséo da OS
Os dados basicos da conclusdo da OS sao: defeito, causa, solucdo, e o

resumo dos dados podem ser mencionados nos seus campos.

Definindo avaliacdo de OS

A avaliacao do servigo pode variar entre quatro resultados:

* Ruim
* Regular
* Bom

* Muito bom
Para realizar esta avaliacdo deve se selecionar uma delas no campo
“avaliacao do servigo”.
No campo “situacdo” defina e seleciona se a situacdo da OS, pendente,

concluida, cancelada.
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|

@ Pendentes (1 Cancluidas (71 Canceladas
05 iy
| = |
Dados Gerais da Conclusdo [Intewengéo | Meio Ambicrite | Eustu:us|
Descngdn
&
[ TH&AS-BLILT

|| Exiztem recomendactes efou melhoriaz a zerem executadas?

Flezponzayel

Limpar Hiztorzo

Ayaliacdo do Servico Situago:
_ 1-Ruim Pendentes Caoncluidas Canceladas
@ 2-Reqgular .
T8 i Tipo de Falha
A uita Bam Falha Humana Falha Mecdnica
Resumo da conclusan
@ C |
[ata de Cobranga  Data da Conclugdo Hors lEming Maguina Parads
I nmszot @ e | | | [
Projeto L — B! _—I =0
@ |

El Fechar i

Configuragdes

{;a Blierar

|®] Larigar Parada)

H Salwar
Id Cancelar

Ctrl + 5 - Salvar

Ezc - Cancelar

Figura 70 — Dados Basicos de OS

3.33 Backlog

Permite ao usuério fazer o célculo visualizar o somatério do MTTR (Metas

Tempo de Trabalho Realizado) de servicos de OS dividido pelo somatério de horas

por funcionario e por area executante. Assim 0 usuario podera medir se tem

disponibilidade.

Teoricamente um funcionario com nove horas disponiveis

diariamente teria que estar ocupado todo o tempo em ordens de servi¢o, entdo este

indicador aponta com base nos tempos estimados de servi¢o, podendo informar a

necessidade do funcionario para a empresa.
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04/05/2011

- = 1 - Mais tempo em carteira do que Mao-de-obra

- =1 - Mais Mao-de-obra do que tempo em carteira

MTTR

BackLog =

Z Total de horas
em carteira

Figura 71 — Verificando um Backlog

Produtividade

Permite ao usuario gerar um grafico em cima da férmula da Figura 71, assim
podendo medir a produtividade. Medida palas OS executadas por uma determinada

area.
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[ Grafica Formula | .
Area Més inicial:
MEC | MANUTENGED MECANICA Janeiro -
Tipo de os Més final: Ano:
P | Preventiva Dezembro - 011 %

T T
v ] V
i i ' i
| | ] ]
V v ] V
- - - - - - - - - - - - - e - - - - - = - - - -
P i ' i
| | ' |
‘ v ' v
= - - - - - - - - - - - - —him - - - - - - = - - - -
P i i i
| | '
P i '
= = - - = = = = = = = = = = = = = = = = = = £ = ==
P i '
| | '
‘ ‘ ‘
= - - = = = = = = = = = = = = = = = = = = g = ==
P i i
| | 1
\ i '
e = = - = = = = = = = = = = = = = = = = = = r = =
i i i
| | ]
| i i
e o i e FoaE ok SRk e ey AT o i e g A ek e ey il
P i '
| ]
' '
(i : Pt e Font ot LRt ey ATt oot e e e e Aot Pt et T
' . ' ' V ' i | V ' P '
i e o, T ) P e s ey FE ety Aot e FRETn s e ] AoaE e e e et 1
P i i P ] i ] P P i i P
| | ' | ] ] ] | | ' | |
i . . KA e , [ [ e s KA L '
i I
' '
| |
i 2 E
T T T T T T T T T T

Figura 72 — Gerando Produtividade

Eficiéncia
Permite ao usuario medir a eficiéncia do servigco dos funcionarios em OS’s

executadas, através da formula abaixo, dando os dados em percentuais.
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" = = = - _— |
#% SIGMA 2010 - (formgrafeficiencia) - Reg. INPI n® 765000644 -* b_-:-.lﬁl o E3

Grafico | Formula |
Més MTTR |Tem|:|o Real |Eﬁcién|:ia |
Janeiro 15:09 |lo5:55 ||256,055% |
Fevereiro 03:00 |[p1:15 |[240,000% |
Marco 00200 |[oa:00 ||o,000% |
Abril 00200 |[oa:00 |[o,000% |
Maio 00:00 |loo:00 ||, 0007 |
Junho 00:00 |[oo:00 |[p.000% |
Julha 00:00 |[oo:00 ||o,000% |
Agosto 00200 |[oa:00 |[o,000% |
Setembro D0:00 |lpo:00 ||, 0o0% |
Outubro 00:00 |[oo:00 |[p.000% |
Novembro 00:00 |[oo:00 ||o,000% |
Dezembro 00200 |[oa:00 |[o,000% |
‘ > MTTR
Eficiéncia = = X 100
‘ > TEMPO REAL ‘

[S

Figura 73 — Verificando Eficiéncia

3.34 Manutencdes Preventivas

No Sigma podemos fazer programacdes de manutencbes preventivas e

geracdes automaticas de OS’s, baseado no periodo indicado nas programacoes

para que as mesmas sejam executadas. Todas as etapas desde o cadastro das

manutencgdes, programacdes de manutencdes e geracdo de OS’s sao realizadas no

modulo de preventiva. Como esta ilustrado na Figura 73.
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Figura 74 — Para iniciar cadastros de Preventiva

Cadastrando uma Manutencéo Preventiva
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O cadastro de manutencdo preventiva pode ser realizado pela opgao

Cadastro de Preventiva, como indica a seta na Figura 73, e baseia-se no cadastro

das informacOes e etapas que irdo ser cumpridas durante a intervencdo. Para

cadastrar uma nova manutencao, informa se o codigo da preventiva e pressiona se

“enter”. No campo “preventiva”, digita se a descricao da intervengcdo e no campo

“area” especifica se area responsavel pela execu¢cdo da mesma. Como na Figura 74.



100

L.} Sigma - Sistema Gerencial de Manutengao - Preventiva - Reg, INPL n® 765000644

==fe |
A &
e Cadastro de Preventiva Re;b:rios
Equ;pa?nenbos / | C;fé%s
& e
Os Programagao oneifie
& 2
Freventiva | KPL
s o
Lubrificacio Gerador Automatico de 05 Custo
e i
Preditiva | EEQI:IE
Chgust Conclusdo Automatica. g
& :
Produtiva QuﬁTidédE
Calioracio Projeclo da Preventiva Mapa da Manutencdo | Configuraches
L ] o4
In;ﬁe}"o Ferramentas
hE W2
Abastedmento Ajuda
2 a3
BCASATPM = |
Figura 75 — Iniciando Cadastrandos de Manutenc¢des Preventivas
€3 SIGMA 2010 - Cadastro de Preventiva (formcadpreventiva) - Reg. INPI n® 765000644 l
Preventiva
BB b
Descrigdo
MAMUTENCED PREVENTIVA DS BOMEAS DE CAPTACED
Area Exec.
ELM C | MANUTENCED ELETROME CANICA

Figura 76 — Cadastrando Preventivas

Definindo o Tipo de uma Manutencéo Preventiva

O sigma dispde de dois tipos de manutencdo preventiva. A manutencgao
periddica que € baseada em um periodo de dias ou semanas que sera o intervalo de
execucdo da manutengdo. Se for selecionado o tipo periédico, informar o tipo de
periodo, em dias ou semana. Apoés, informa-se o intervalo entre as manutencgdes e
tolerancia sobre disparos, que podem ser por quildmetros, horas, etc. Se for

selecionado o tipo disparos, informa-se o disparo ja cadastrado anteriormente, a
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guantidade e a tolerancia de disparos que poderdo ocorrer até que a manutencao

seja novamente executada. Como na Figura 76.

r r— Ea—i
& SIGMA 2010 - Codasto de Prevenive (formeadpreventivl - Reg INPLre Te5000644 e 12} i

Preventiva

|01 i

Descrigio

Desm-o-ntar Fainel Linha 1

AreaExec.

MEL T C | MANUTENCED MECANICS

Tipode 05 )

2 M@ | Preventiva [ Afeta Produco
Famiba Servigo Padidn

MOR = C @ C|

GBoxMormal

Periodicidade.

Didria -

Dias Toleréncia

30 0

DataBase ~  DatadeErecugdo =

16/05/2011 B 15/08/2011 B 15 [ Ajustar

- 5
ANeRo | yeohym anexo selecionado

Imagem| Menhuma imagem zelecionada

Pecas

Etapas

Descncao

. @F&-:?h-sl

-
. f‘a Alterar

Blretbu

|Imagern

| < Replita prog

| Servigo Padrdo |

| Ewxportar Etapas |

ld Cancelar

Ctrl + 5- Salvar  Esc- Cancela

| [] Campo Obrigatério

[INCLUSED]

5 E—

Figura 77 - Selecionando o tipo de Manutencao Preventiva.
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Cadastrando Etapas de uma Manutencgdo Preventiva

As etapas sdo descricdes dos servicos a serem executados na manutencao.
Para cadastrar uma etapa da manutencdo, clica se seta e um novo registro serao
incluidos. Informa se o servico a ser executado no campo “servigo”. Porém, este
servigo deve previamente deve ser cadastrado no modulo de OS.

ApOs selecionar um servico, serdo trazidas todas as informacgdes referentes
a esse servico. Tais como valor por hora do servi¢o, duracdo do servico e o calculo
do valor monetéario do custo do servi¢co. Estes dados também sdo cadastrados de
servicos. Além destes poderdo ser informados os seguintes dados:

Ordem: Determina a ordem em que as etapas serdo efetuadas. (exemplo:
1.0,2.0,0u1l, 2, 3);

Método: Informa se 0s requisitos para que as etapas sejam executadas;

Funcédo: Informa se qual fungdo que ird desempenhar a etapa ou todas as
etapas. Veja na primeira etapa da Figura 76.
Cadastrando Pecas de uma Manutencdo Preventiva

Antes de inserir pecas para uma manutencao preventiva, deve se cadastrar
as pecas no modulo de equipamentos. Para inserir as pegas para uma preventiva,
seleciona se uma peca dentro da grade de pecas e as informacgles referentes a
peca selecionada, tais como: cédigo da peca, descricdo da peca e valor unitario
serdo informados automaticamente. Ao inserir uma quantidade, sera calculado o

valor total da peca inserida. Veja na segunda etapa da Figura 77.

Etapas Pegas
[ [Ordem  [Descrigio  [Métedo [Cjig
Boo DESLIGLR EOMBL DESARMANDO E DESLIGANDO | |o
ooz RETIRAR TUBULACOES RETIRANDO
foos TRLZER BOMEL PARL MANUTENGAC TRAZENDC
| L DEWSMONTAR BOMBA DESMONTANDO
= hj Cancelar
4 k
[[] Campo Obrigatéric  Ctrl+ S - Salvar  Esc - Cancela [ALTERACAOQ] 'J

Figura 78 - Informando as Etapas para as Manutenc8es Preventivas
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Os dados a seguir se referem a Fig.78

Cadastrando uma Programacgéo de Manutencdo Preventiv  a

Para que as manutencdes Preventivas anteriormente escritas sejam
efetuadas, ou seja, para que o sigma gere ordens de servico (OS’s), é preciso gerar
programacdes para as manutencdes cadastradas. Para cadastrar uma nova
programacao, clica se no botdo “programacédo”, como indica a seta, no menu do
modulo “preventiva”. Clica se “enter” no campo “programac¢do” e um novo codigo de

programacao seréo gerados e ja podem ser inseridos os dados da programacao.

Definindo os Dados da Programacéo

Para cadastrar uma programacgdo de manutengdo preventiva, precisa se
especificar onde sera efetuada, quem ira efetuar o periodo em que a manutencéo
sera efetuada e qual € o procedimento realizado nesta manutencéo. Por isso, deve
se selecionar uma maquina, um TAG e o0 Equipamento, nos campos
respectivos, para que saiba se onde aplicar a manutencdo. No campo “Preventiva”,
seleciona se 0 nome da manutencdo que foi cadastrada anteriormente, ( caso néo
tenha uma manutencao preventiva cadastrada deve se seguir os passos detalhados
anteriormente). Assim as etapas da preventiva serdo trazidas para a grade de
etapas da manutencdo. Sera também cadastrada para esta programacao a imagem

selecionada no cadastro da manutencéao realizado anteriormente.

Carregando as definicGes estabelecidas no cadastro da Preventiva

Para que o tipo de programacédo e a periodicidade ou a quantidade de
disparos seja herdado do cadastro da preventiva, presiona se “ctrl+ enter” dentro do
campo preventiva e clica se no “pop up”, onde carrega periodicidade para que as
informagdes sejam cadastradas para esta programacéo. Para cadastrar uma equipe

que ir4 executar a manutencao, seleciona se uma equipe no campo especificado.
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Figura 79 - Programacao de Manutengbes Preventivas

Definindo tipo da Programacéo (Periddica ou de Disp  aros)

Nos préximos itens descreve se 0s tipos de programacdo que podem ser:
periddica ou por disparos.
Disparos

Se a manutencdo preventiva nado tiver os dados de periodicidade
cadastrados ou se preferir ndo herdar as caracteristicas para a programacao, pode-

se especifica-las da seguinte maneira:
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- indicam-se o tipo de manutencdo como disparos e seleciona-se o disparo
ja cadastrado anteriormente, a quantidade e a tolerancia de disparos que poderdo

ocorrer até que a manutencéo seja novamente executada.

Periddica
Da mesma maneira que no passo anterior, se for selecionado o tipo

Periodica, informa-se o tipo periodo: dias ou semanas. Apos, informa-se o intervalo

entre as manutencodes e tolerancia sobre este intervalo.

] (3B omM armal
Tipo Periodicidade
Periadica - Dvidrio -
[haz Taolerdncia
a0 3
Data Baze Data de Execucio
06/01/2011 | 0e/04/2011 H

Figura 80 — Caracteriusticas de Programacdes

3.34 Gerando OS’s autométicas para as programagfes  cadastradas

Este processo consiste na geracdo de OS's para a execucdo do servigco
cadastrado na programacao preventiva e encontra-se na tela do botdo “gerador

automatico da OS” no menu do sigma. Como na Figura 80.
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Figura 81 — Gerador automatico de OS

Definindo as configuragfes do relatério de OS'sas  erimpresso

Para definir as configuragbes de impressédo do relatério clica se no botéo
“configuracdes”. Na tela que aparecerd serdo exibidas varias paginas de
configuragdes voltadas a impresséo e geracdo de uma nova OS. Para mudar estas

configuragdes basta marcar e desmarcar as opgdes autoexplicativas.

Definindo a pesquisa das programacdes que se deseja gerar OS’s

Para que desejam listadas as programacfes desejadas, existem varias
maneiras de realizar a pesquisa. Para que ela seja validada preencha sempre os
dois campos do item que se deseja usar na pesquisa. Para definir a pesquisa das

programacoes por data de execucdo da programacao, digita se o periodo desejado



107

nos campos inicial e final. No exemplo a seguir, na Figura 81, sera mostrado um
exemplo de pesquisa usando também a maquina cadastrada nas programacoes.
Assim serao listadas as programacdes que tem a data de execucado entre o periodo
indicado e a maquina indicada na pesquisa.

Pode-se também usar dois nomes de maquinas diferentes para realizar a

pesquisa.
#% SIGMA 2010 - Gerador Automatico de OS (formgeradoros) - Reg, INPI n® 765000644 i B R
Data Drata Final Tipo Programac3o Mostar Programagtes que: _
1952l i EEHEETE = Peiéden ¥ [/] Afetam a ProdugBo  [V] Mo Afetam ‘ Feibal |
Maqui M s
=i =kl | Configuragdes |
o= b Eonianges)
Setor nicial Setar
m m
Tag _ Tag )
e m
Equipame_nto Equi_pamer_'uto_
el o
Marma Inicial MNarma Final | |
3 : B : B Pesoui
o o _ ‘eaquizar
Prevenhtiva ) Freventiva [ rripriir |
Area |icial — o et m— | Imprimir listagem

Figura 82 — Exemplo de Pesquisa

Imprimindo programacgdes sem gerar OS's
Para imprimir os dados gerais e visualizar as etapas de uma programagéao

preventiva, basta selecionar a programacao a ser impressa e ap0s em imprimir para

que seja feita a geragdo de OS's. Como na Figura 81.
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4 1 3
l ~f Marca todos J l X Die=marca Todos I l E’ Pegas Tag I l 'Fg' Pepss Equipaments

Figura 83 — Verificando e Imprimindo OS

Imprimindo e gerando as OS’s das programacoes pesqu  isadas

Depois de ter estabelecido todas as opc¢des de pesquisa desejadas, clica se
no botdo “pesquisar’ para que seja o filtro. Para imprimir as programagdes
pesquisadas clica se no botéo “imprimir”.

Obs.: Para poder lancar horas trabalhadas a essa preventiva apdés a
execucado, o0 usuario tem que se dirigirem ao modulo OS, e clicar em “horas
trabalhadas”, filtrar a OS preventiva, e lancar horas ap0s isso clicar em concluséo de
OS e selecionar concluida e salvar. Depois de concluida o sistema criara uma nova

OS preventiva.
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4 RESULTADOS E CONCLUSAO

Ao término deste, conclui-se que com certeza, este sera de grande utilidade
para as empresas que queiram iniciar a implantacdo de um controle de manutencao
em suas plantas industriais, ou até mesmo para profissionais da area e estudantes
que queiram aperfeicoar seus conhecimentos no planejamento e controle de
manutencdo, entendendo o funcionamento do sigma e suas ferramentas. Apesar
deste software ser bem completo, se referindo a manutencéo, abordou-se somente
0s mébdulos mais importantes para o inicio de um controle de manutenc¢éo, deixando
aqui um convite para 0s que queiram se aprofundar no assunto e desenvolver um
segundo manual abordando os modulos néo citados neste.

Este manual serviu de base para a implantacdo do sigma no abatedouro de
aves Frango Seva sendo que algumas figuras apresentadas estéo relacionadas com
0 banco de dados existente na empresa.
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