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1 INICIANDO A IMPLANTACAO DO PCM

Com o objetivo de auxiliar na implantacao de PCM — Planejamento e Controle da
manutencdo serdo apresentadas as principais etapas para que esse procedimento
alcance o objetivo previsto, que € a manutencao planejada e controlada, diminuindo assim

0s insumos da produgao.

1.1 INTRODUCAO

A razdo da manutencdo esta em gerar condicbes operacionais para que
equipamentos, instalacdes e servicos funcionem adequadamente, visando atingir objetivo
e metas da empresa, atendendo, assim, aos clientes, com mais baixo custo e sem perda

da qualidade.

Para que a Manutencéao possa atingir a Produtividade Total de forma eficaz e reduzir
o numero de intervengdes, atuando preventivamente, de modo a atender a disponibilidade
e confiabilidade operacional dos equipamentos, o planejamento nos itens abaixo é

fundamental:

Controle de custo por manutencdo em equipamento;

e Estrutura de andlise de ocorréncias e anormalidades nos equipamentos;
e Indicadores de desempenho;

e Padronizacao nos processos da execucao de atividades;

e Histéricos atualizados dos equipamentos;

e Treinamento especifico para o pessoal;

e Treinamento nos procedimentos de higiene e seguranca no trabalho;

e Pessoal especifico na area de informatica dedicada ao histérico e analise da

manutenc¢ao preventiva ou corretiva dos equipamentos;
e Circulagado das informagdes internas e externas;
e Evidéncias objetivas.
“Manutencdo € a combinacdo de todas as acbes técnicas e administrativas,

incluindo as de supervisdo, destinadas a manter ou recolocar um equipamento ou

instalacdo em um estado no qual possa desempenhar uma funcdo requerida. A

_7-
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manutengao pode incluir uma modificacdo de um item ou equipamento”.

Logo, a Manutengcdo € um conjunto de acbes necessarias para que um item seja
conservado ou restaurado de modo a poder permanecer de acordo com uma condicdo

especificada.

Cabe a Manutencao fazer com que seus clientes (operacao e fornecedores) atuem,

também, de maneira sistematica para o atingimento destes objetivos.

A permanéncia do equipamento em condigdes satisfatérias significa vida util mais
longa e isto s6 se consegue através de um sistema adequado e eficiente de manutencéo.
Os investimentos em métodos, processos, instrumentos e ferramentas, destinados a

manutengao representam um aumento da vida Util do equipamento.

Esta se tornando cada vez mais aceito pelas empresas que, para o bom
desempenho da producdo em termos mundiais, o investimento em manutencdo deve

estar ao redor de 2% ou menos do valor do ativo.

O melhoramento continuo das praticas de manutengdes, assim como a reducao de
seus custos, é resultado da utilizacao do ciclo da Qualidade Total como base no processo

de gerenciamento.
Normalmente, toda funcao basica de manutengéo se resume ao seguinte:

e FEfetuar reparos, selecionar, treinar e qualificar pessoal para assumir

responsabilidades de manutencao;

e Acompanhar projetos e montagens de instalagdes para posteriormente a

manutencao poder otimiza-los;

e Manter, reparar e fazer revisdo geral de equipamentos e ferramentas, deixando-os

sempre em condicdes operacionais;
e Instalar e reparar equipamentos para atender as necessidades da producao;

e Preparar lista de materiais sobressalentes necessarios e programar sua

conservacgao;
e Prever, com antecedéncia suficiente, a necessidade de material sobressalente;

e Separar o tratamento dado a equipamentos e sobressalentes nacionais dos
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estrangeiros, no que se refere a prever suas necessidades;

e Nacionalizar o maior nimero de sobressalentes ou equipamentos possiveis, dentro

dos critérios de menor custo e étima performance;

e Manter um sistema de controle de custos de manutencao para cada equipamento

em que haja intervengéo.

1.2 MANUTENCAO NA CLASSE MUNDIAL

Nos paises do primeiro mundo, notadamente nos Estados Unidos, é bastante nitida
a preocupacao que todos tém em situar suas empresas no 1° quartil, ou seja, entre as
empresas excelentes ou melhores do mundo. Em conseqliéncia, a area de manutencao
dessas empresas procura também a exceléncia. Nao ha empresa excelente sem que os

seus diversos segmentos também n&o o sejam.

Apoiados nessa necessidade, a manutencdo nas empresas norte americanas
buscam a melhoria de modo constante, utilizando, simplesmente, as melhores praticas,
que sao conhecidas por todos nés. Mas, apesar de se conhecer todas essas melhores
praticas, verificam-se que poucas empresas podem considerar sua manuten¢cdo como
classe mundial. Nao é exagero afirmar que, no Brasil, hoje em dia, a maioria das

manutenc¢des com caracteristicas de 3° Mundo.

A grande diferenca entre as nagdes que obtém excelentes resultados e 0 nosso pais
esta em um detalhe de enorme importancia: eles conhecem e fazem, nés conhecemos e

nao fazemos.
1.3 MANUTENQAO DE TERCEIRO MUNDO

Fazendo uma rapida analise do que se encontra em grande parte das manutencoes
em nosso pais, pode-se distinguir algumas caracteristicas e algumas conseqiéncias,
oriundas dessas caracteristicas, que podem demonstrar o que seja uma Manutencao de

Terceiro Mundo.
1.3.1Principais Caracteristicas

e Alta taxa de retrabalho;

e Falta de pessoal qualificado;
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Convivéncia com problemas crénicos;

Falta de sobressalentes no estoque;

e Numero elevado de servicos nao previstos;

e Baixa produtividade;

e Histérico de manutengéao inexistente ou nao confiavel,
e Falta de planejamento prévio;

e Abuso de “gambiarras”;

e Horas extras em profusao;

e TOTAL FALTA DE TEMPO PARA QUALQUER COISA.

Todas essas caracteristicas podem estar presentes na manutencdo de uma
determinada empresa e, nesse caso, a situagcdo merece uma melhoria global. E possivel
que em outras empresas haja ocorréncia de algumas dessas caracteristicas, no entanto,

elas serdo o bastante para prejudicar os resultados.
1.3.2 Principais Conseqiiéncias

e Moral do grupo sempre em baixa;
e Falta de confianca do(s) cliente(s);

e (Constante falta de colaboradores (Este costume é o principal problema do gerente

de manutencao do 3° mundo);
e N&o cumprimento de prazos;
e Elevado niumero de equipamentos abertos (em manutencao);
e Disponibilidade baixa;
e TMEF baixo;
e Perda de producéao por problemas de equipamentos;
e Manutencao predominantemente corretiva ndo planejada;

e NAO SE MEDE NAO SE ESTUDA NAO SE PLANEJA.

-10 -
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1.3.3 Melhores Praticas

Para nos situarmos num contexto de Manutencao Classe Mundial, devemos fazer o

seqguinte:
Rever as praticas de manutencao adotadas:

a) Privilegiar a Manutencao Preditiva e Detectiva;

b) Fazer Engenharia de manutencéo;

c) Cortar servicos desnecessarios para reduzir custos. E muito comum encontrar uma
aplicacdo maior do que a necessaria nos recursos da manutencdo. Servigos
desnecessarios consomem boa parte desses recursos e, entre esses, podemos citar:
excesso de manutencao preventiva, problemas de qualidade de méao-de-obra (que geram
repeticao de servigcos e maior tempo na execucao dos servigcos), problemas tecnologicos e

problemas crénicos, dentre outros.
Novas politicas de estoque de sobressalentes:
Podemos incluir como condi¢des desejaveis, as seguintes acoes:

a) 100% de confiabilidade no controle de estoque;
b) Eliminacdo de materiais sem consumo;

c) Parcerias estratégicas com fornecedores.

Ja passou o tempo de ter os armazéns lotados de sobressalentes, significando um
imobilizado elevadissimo. E tempo de ousar, adotar novas relagdes comprador-

fornecedor.

1.4 TPM — MANUTENCAO PRODUTIVA TOTAL

Junto com o0 5 Ss e a poli valéncia, o TPM pode ser considerado como pratica basica
na manutencao moderna. Muito utilizado em empresas de manufatura, o TPM deve ser
adotado por outras industrias. Pelo TPM a afirmacdo “Da minha maquina cuido eu” é
adotada pelos operadores, que passam a dispensar ao(s) equipamento(s) uma atencao
especial, coisa totalmente diferente do descaso que se verifica em muitas industrias hoje
em dia. No cerne dessa atitude em relacdo as maquinas estdo: a observacao do
desempenho, a limpeza, a organizacdo e as atividades de manutencdo. A medida que os

operadores executam tarefas elementares de manutengédo, os mantenedores podem se
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dedicar a tarefas mais complexas e atividades de analise e melhoria da planta. Veja
abaixo:

e Operadores: Executar tarefas de manutencao, lubrificacées regulares, reaperto,

engaxetamento.
e Mantenedores: Executar tarefas com maior grau de complexidade ou dificuldade.

e Engenheiros: Planejamento, projeto e desenvolvimento de equipamentos que

“ndo exijam manutencao”.
Para que essa etapa aconteca é preciso TREINAR.
> 1.5 TERCEIRIZACAO

A terceirizagdo tem sido uma das estratégias empresariais para 0 aumento da
competitividade. Verifica-se uma forte tendéncia a terceirizacdo desde que as empresas
perceberam que devem centrar seus esforcos na atividade fim, ou seja, no seu negécio.
Uma série de atividades, que nao sao atividades fins da empresa, podem ser
terceirizadas. Exemplos classicos sdo as areas de alimentacdo, vigilancia, usinagem e
limpeza, dentre outras. Existem empresas no mercado cuja atividade fim e vocacéo é

fazer alimentacao, vigilancia etc. e, normalmente, o fazem bem melhor.

Nesse processo é preciso ter muito cuidado para nao se fazer uma empreiterizacao
que caracteriza uma contratacdo mal feita, com firmas n&o idéneas ou sem a capacitacao

para a execucao dos servicos.
A terceirizacao pressupoe:

a) Parceria;

b) Confianca;
c
d

e) Cooperacao e objetivos comuns.

)
) Ganhos estratégicos;
) Enfoque na qualidade;
)

Quando isso é contemplado, ambos, contratante e contratada, tém os mesmos
objetivos e convivem numa relacdo ganha-ganha. No caso da manutencéo, o objetivo de

ambos sera aumentar a disponibilidade da planta, e ambos ganharao se isso for obtido,

nao interessando se a quantidade de servicos executados caiu. Afinal, maior
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disponibilidade vai implicar em menor intervencdo na planta.
> 1.6 MELHORIA CONTINUA

Sempre existe um modo melhor de fazer as coisas. A melhoria continua, também
conhecida por kaizen, deve ser uma preocupacao constante das organizagdes e das
pessoas. Essa melhoria atinge os métodos, processos, pessoas, ferramentas, maquinas,
enfim, tudo que se relaciona com as nossas atividades no dia-a-dia.

Sao caracteristicas de uma manutengéo 6tima:

a) Focalizar as habilidades de manutengédo departamental no planejamento e controle de
manutengao e nao no conserto de quebras e melhorias de equipamentos;

b) Realizar trabalho de manutencdo de acordo com planos documentados e
padronizados, tarefas programadas e ordens de servicos;

c) Realizar manutencao preventiva de acordo com o programa (ndo adiar servicos);

d) Documentar e analisar o histérico de manutencao e de quebras, visando assegurar que
os indices de falha sejam otimizados e os custos totais minimizados, medir e melhorar a
produtividade de pessoal e identificar oportunidades de melhoria;

e) Desenvolver os sistemas inteligentes necessarios para promover as acées indicadas
pela manutencdo baseada na condicéo e, desta forma, capturar o conhecimento atual e
futuro.

Padronizar e . Localizar problemas
Treinar no e estabelecer Metas

S1CEss, 6
AL

Tomar Acdo

Corretiva no

Insucesso | S\i
A

2 I Estabelecer
Planos de Acéo

Verificar o | 3
atingimento - =
da meta

Conduzir a
Execucdo do Plano
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1.7 PDCA e CONTROLE DE PROCESSOS INDUSTRIAIS

PDCA - plan (planejar), do (fazer), check (verificar) e action (agir). A metodologia
proposta por Deming para gestdo da qualidade pode ser encarada como sendo uma
oportuna transposicdo para o contexto gerencial, da teoria basica de controle de
processos industriais, ou seja: girar o PDCA é nada mais nada menos que controlar o
processo de atingimento de um resultado desejado. A gestdo da qualidade pelo método
PDCA pode entédo ser vista como um Sistema de Controle a Realimentagdo do Processo
de Qualidade.

Aplicar o PDCA em toda atividade é, simplesmente, controlar todo o processo de
busca de um dado resultado de forma a atingi-lo sem que ocorram desvios em relagdo as

expectativas.

Entretanto, isto nem sempre € possivel e, na maioria das vezes, vamos observar
que o resultado atingido apds a execugdo de um dado planejamento é diferente do
esperado, sendo, portanto, indesejado. Temos ai um desvio ou um problema. Mas o que

é problema? Algumas definicées corriqueiras sao apresentadas a seguir:

a) Questao matematica proposta para que lhe dé a solucéao;

b) Questdo ndo solucionada e que é objeto de discussdao em qualquer dominio do
conhecimento;

c) Proposta duvidosa, que pode ter numerosas solucdes;

d) Qualquer questdo que da margem a hesitacdo ou perplexidade, por dificuldade de
explicacdo ou de resolucao;

e) Algo que incomoda;

f) Uma questao a ser resolvida;

g) Uma situacao inconveniente.

1.7.1 O Giro Inadequado do PDCA

O grande erro tem sido o de fazer o giro apenas em torno do “Do”, ou seja, procurar
executar melhor o reparo, ou seja, estar cada vez mais eficiente. Entretanto, se o ciclo for
percorrido por completo, pode-se encontrar maneiras de atuar na causa basica, aumentar,

substancialmente, o Tempo Médio Entre Falhas - TMEF, ou até mesmo, evitar que a falha
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ocorra, alcancando dessa maneira a eficacia.

1.8 SISTEMA DE GERENCIAMENTO DA MANUTENCAO

A utilizacdo de sistemas de gerenciamento da manutencdo tem como obijetivo
maximizar a capacidade produtiva através de melhorias no desempenho e vida util dos

equipamentos, para operar a baixo custo por unidade produzida ou servigo prestado.
Isso é resultado em consequéncia de:

a) Reducéao dos servigcos em emergéncia;

b) Aumento das horas produtivas;

c) Reducéao das horas extras;

d) Cobertura de 100% das Ordens de Trabalho;

e) Banco de dados com histérico dos equipamentos e ordens de trabalho;

f) Planejamento pré-ativo (integrando mao-de-obra, material, servico de terceiros).
> 1.8.1 Parceria operacao/manutencao

Para que a empresa atinja a exceléncia, é necessaria a melhoria em todas as areas
e isso sO sera obtido pelo engajamento e colaboracdo de toda a equipe. Hoje ndo ha
espacgo para comportamentos estanques e herméticos ultrapassados, onde cada area é
um mundo particular. A parceria operagdo/manutencao é fundamental nesse caminho e
pode se dar através da formacéao de times em areas especificas, que podem ser utilizados
para analise conjunta de falhas, problemas cronicos, desempenho de equipamentos,

planejamento de servicos e até na programacao diaria.
Essa pratica promove, em consequéncia:

a) Maior integracao entre o pessoal;

b) Alto envolvimento no resultado final;

c) Maior compreensdao mutua dos problemas e dificuldades;

d) Respostas mais rapidas na solucao de problemas;

e) Desenvolvimento de uma cultura aberta e honesta entre a operacao/producdo e a

manutencgao.
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> 1.8.2 Capacitacao e polivaléncia

A crescente complexidade das plantas industriais, aliada a necessidade de melhores
indices, vem exigindo uma reformulacdo nos conceitos antigos de especializacdo e
habilidades da mao-de-obra. Atividades que eram feitas por uma especialidade passaram
a ser executadas, também, por outras especialidades, mantendo a qualidade e, sempre
em nome da qualidade e rapidez do servico. Exemplo tipico na area de soldagem é o
soldador que faz o passe de raiz, faz o ensaio de liquido penetrante e os demais passes

até completar a solda.
As empresas buscam:

a) Equipes enxutas;

b) Dominio tecnoldgico — qualificacao;
c) Multi-especializagéo
)

d) Menor numero de especialidades envolvidas.

A melhor pratica nesse campo é aquela obtida quando as fungdes sao enriquecidas
com tarefas complementares, tanto no sentido de tarefas mais complexas quanto de
tarefas menos nobres, mas ambas importantes para melhorar a execu¢do do servico.
Nesse aspecto, um mecénico, além de suas tarefas de desmontagem, medicdo e
montagem, também executaria a limpeza e lavagem de pecas, retirada e colocacao de
instrumentos do equipamento, drenagem e colocacdo de 6leo e usaria macgarico para

esquentar uma peca com interferéncia no eixo que deva ser desmontada.

Para que este nivel seja obtido é preciso TREINAR.

1.8.3 Importancia do uso de um sistema de controle da manutencao

De um modo geral, os custos de operacao sao bastante conhecidos, sendo matéria
prima e mao-de-obra. O primeiro depende do mercado e o segundo é definido pelas
tarefas necessarias a obtencao do produto final. Habitos de fabricacao arraigados nem
sempre permitem modificacdo na rotina de producdo e uma consequente otimizacao de

custos, onde, geralmente alguma melhoria pode ser feita.

Na manutencgéo, via de regra, sempre € possivel reduzir e otimizar os gastos com

materiais, sobressalentes e mao-de-obra. Diversos novos métodos de trabalhos sao
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disponibilizados aos profissionais com novas técnicas, como a Manutencao Centrada em
Confiabilidade, a Manutencao Produtiva Total, etc.

Assim, é natural que a manutencgéo passe a ser cobrada para reduzir os seus custos
e, em consequéncia, os custos da empresa, onde deva usar melhores métodos de
trabalho e melhores técnicas. Ela pode responder positivamente a essa solicitagao de

diversos métodos e, principalmente, com planejamento eficiente.

Quando a manutencéao é planejada de forma adequada, com a execucéao de tarefas
e mao-de-obra de boa qualidade, teremos um aumento da disponibilidade dos

equipamentos, maior vida Gtil e menores custos especificos.

Como existe uma grande massa de dados a ser manuseada, o computador com
programas adequados torna o planejamento da manutencao mais rapido, agil e eficiente e
trara reducdo no custo especifico da manutencdo, pois ira tornar possivel a melhor

utilizacao dos recursos.

A informatizacdo de um servico obriga sempre a definicdo do novo esquema
organizativo, que melhor partido tire da informatica e que garanta os fluxos de informacao

que sao necessarios a atualizacdo e manutencéo da informacéao carregada.

s

E um erro pensar-se que a informatica ira suprir deficiéncias de organizacao, pois
que na base de uma boa informatizacao esta sempre uma boa organizacdo. O que é
possivel e desejavel € que o0s dois sistemas (organizativo e informatico) sejam

equacionados em conjunto, de forma a potencializa-los e a maximizar as sinergias.

1.8.4 Diversos resultados do uso de um sistema para controle da manutencao
a) Facilidade e Rapidez no Acesso a Informacoes

As informacdes, se devidamente registradas, estardo disponiveis imediatamente,
quer seja o sistema ligado em rede, quer seja em computador isolado. Qualquer pessoa
pode acessar a informacao, principalmente em sistemas corporativos, desde que tenha o
codigo de acesso ou a senha para entrar no sistema corporativo.

b) Reducao do Trabalho do Planejador

Com um sistema adequado, as ordens de servico de manutencdes preventivas, de
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inspecodes e de lubrificacdes sdo emitidas, diretamente, pelo computador, evitando que o
planejador tenha que preocupar-se com elas.

Outro ganho de tempo é o obtido na selecdo de materiais para as Ordens de
Servigo, visto que a quase totalidade dos sistemas possuem listas de sobressalentes por
equipamento, reduzindo assim, o tempo de pesquisa em catalogos e manuais.

Com a redugdo da carga de tarefas “burocraticas” sobrara maior tempo ao
planejador para fazer sua principal tarefa: Planejar.

1.8.5 Rapidez na emissao de relatdrios

E de grande importancia para qualquer nivel gerencial, ter informagdes rapidas para

corrigir desvios.

No sistema manual, com uma performance muito boa, dificilmente conseguir-se-a,
por exemplo, um relatério de custos do més, antes do dia dez do més seguinte. O
computador permitird que no dia seguinte ao fechamento do més, o relatério esteja nas
maos do gerente.

1.8.6 Facilidade em localizar pecas no almoxarifado

Se o sistema for corporativo ou se o “soft” conversar com o “mainframe” podera

obter-se informacdes imediatas sobre a situacado das pecas no almoxarifado.

Se o sistema for bem projetado, na intencao de identificar um rolamento de esferas,
basta digitar a palavra “rolamento”, supondo que seja esta a palavra que identifique o
rolamento. A tela mostrard entdo todos os rolamentos dentro de uma ordem pré-

estabelecida (esferas, rolos, agulhas, cbnico, etc.).

Se selecionar rolamentos de esferas outra tela mostrara todos os rolamentos de
esferas cadastrados no almoxarifado, com seu numero de estoque, numero do fornecedor

e as trés dimensdes principais.

Selecionando-se o item procurado, havera uma nova tela mostrando todos os dados
da ficha de estoque (quantidade estocada, quantidade em requisicao, P.M.U., etc.).

Identificada a peca e anotado o numero de estoque, pressionando uma tecla cédigo,

havera retorno a tela da ordem de servigo, onde ja se encontra o nimero da peg¢a no
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campo proprio e sera informada a data requerida para a area receber a peca. Podera ser
feita a reserva do material e na data informada da requisicao sera atendida. Na ocasiéo,
automaticamente, no almoxarifado, a requisicdo interna sera emitida e o material sera

entregue ao usuario.
1.8.7 Facilidade em planejar equipamentos similares

Outra forma significativa de ganho de tempo do planejador é a habilidade que o
sistema possui de copiar os planos de manutencao preventiva, inspecdes e lubrificacdes,

de um equipamento para outro.

Ao realizar os planos de um moinho, por exemplo, e existir outro igual, basta indicar
que o segundo é igual ao primeiro, que os planos serdo imediatamente “copiados”.

1.8.8 Facilidade e rapidez em programar “rotas” de inspecao e lubrificacao

Ao preparar os planos de inspec¢éao e lubrificagcdo pode-se definir o melhor percurso a
ser feito pelo inspetor ou lubrificador, visando otimizar seu tempo. As ordens de servigo
serdo ordenadas segundo a rota definida.

Se, pela introdug¢édo de um novo ponto de inspecao ou de lubrificacdo, ter a opcéo de
alterar a rota, basta informar ao sistema entre quais pontos houve a modificacdo, que a

seqliéncia das ordens de servigco sera automaticamente mudada.

Mais uma vez, havera um substancial ganho de tempo do planejador, que nao

precisara reorganizar, manualmente, a sequéncia das OSs.
1.8.9 Otimizacao da programacao da mao-de-obra

Alguns programas tém recursos que permitem a otimizagdo da programacao da
mao-de-obra. Na Programacdo manual, o planejador consome muito tempo

compatibilizando os homens-hora disponiveis com os previstos.
1.8.10 Levantamento de histérico de equipamentos

Permite o levantamento de Histérico de Equipamentos de uma maneira pré-
determinada, facil e segura. Nao havera necessidade de construgéo de fichas e arquivos,
se, ao digitar o retorno de informacao, for digitado o tipo de reparo que foi feito na
maquina, o que pode ser feito em linguagem clara ou codificada.
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1.8.11 Analise de distribuicao dos tipos de manutencao

De posse de um banco de dados bem projetado, pode-se saber quais manutencdes
foram executadas e que tipo de tarefas cumpridas. Porém, na estrutura do banco de

dados isto devera ser detalhado.
1.8.12 Analise de frequiéncias de ocorréncias de cada equipamento

A obtencao de uma listagem do histérico do equipamento permite que se faca com
facilidade uma analise das ocorréncias de cada equipamento, ou da mesma ocorréncia

em varios equipamentos.
1.8.13 Eliminacao da necessidade de arquivos de dados da manutencéao

De posse de um banco de dados confidvel, ndo é necessario guardar papel velho.
No entanto, deve-se lembrar que existem algumas atividades industriais, onde a
manutencdo, em determinadas empresas, € obrigada a guardar os documentos por um
determinado tempo minimo, antes de descarta-las. Existem casos onde sé é aceito o
original do documento. E importante verificar antes de descartar qualquer Ordem de
Servigco em alguns equipamentos onde a atividade de manutencao é efetuada.

1.8.14 Levantamento de incidéncia de falhas cronicas

Permite levantamento de incidéncia de falhas crénicas em equipamentos de forma a

coloca-los sob controle.

Se houver codificacdo adequada no banco de dados, as falhas repetitivas serao

facilmente notadas, principalmente nas rotinas de “Alerta”.

1.9 PROCEDIMENTOS INICIAIS PARA IMPLANTACAO DE UM SISTEMA DE
GERENCIAMENTO DA MANUTENCAO

Neste item serdo descritos os primeiros passos para a implantacdo de um sistema
de gerenciamento da manutencdo. A principal preocupag¢do sera como implanta-lo do
modo mais eficiente e rapido possivel.

Chama-se de equipe basica o grupo que devera difundir o sistema para toda a
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empresa. Esse grupo devera ser composto por funcionarios da manutengéo, cobrindo
todos os niveis hierarquicos de chefia existentes. Sdo duas as razbes para isso: a
primeira é demonstrar que o sistema afetara todos os niveis, que a chefia, qualquer que
seja sua posicao na escala hierarquica, ira participar. O segundo motivo € o de formar
instrutores capacitados, em todos os niveis hierarquicos, o que facilitara o relacionamento

instrutor/treinando.

Esta equipe devera ser treinada exaustivamente pelo fornecedor do produto, de
modo a conhecer todas as facilidades do sistema. ApGs esse treinamento deverado, no

proprio local de trabalho, fazer testes e simulagées no programa.
> 1.9.1 Formacao do banco de dados

Serd da competéncia da equipe basica, a elaboracdo de procedimentos gerais do
sistema e dos procedimentos para a formacao do banco de dados.

Esses ultimos deverao detalhar como sera feito o cadastramento de equipamentos,
os planos de manutencgao e as listagens de sobressalentes.

Terminados os procedimentos, cada area da fabrica devera fornecer a quantidade

de pessoas necessarias para a preparac¢ao do cadastro dos equipamentos e dos planos.

s

E conveniente que essa equipe seja formada pelo supervisor e alguns
mecanicos/eletricistas de melhor nivel. Eles serao treinados para essa tarefa pelo pessoal
da equipe basica, que também supervisionarao seus trabalhos.

> 1.9.2 Elaboracao de procedimentos gerais

Outra tarefa da equipe basica é a de preparar todos os procedimentos do sistema,

com vistas ao treinamento dos usuéarios em geral e ao registro do “modus operand/’.
> 1.9.3 Treinamento do usuario externo

Evidentemente, este passo sé sera necessario quando a “transparéncia” do sistema
extrapolar a area de manutencdo ou quando os procedimentos da manutencdo, de

interface com outras areas, sofrerem modificacoes pela implantagéo do sistema.
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> 1.9.4 Treinamento de planejadores e supervisores

Cada um, em sua funcdo dentro do sistema, devera ter um treinamento
aprofundado, tanto na operacdo das fungdes especificas, como nos procedimentos. E de
todo conveniente, que o0s supervisores conhecam a forma como os planejadores

desempenharao suas tarefas.
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2 CADASTRAMENTO E CODIFICACAO DE MAQUINAS, TAGS,
EQUIPAMENTOS E ESTRUTURA DA EMPRESA PARA O PCM

A eficacia em manter ou iniciar o gerenciamento da manuteng¢ao consiste em ter a
informatizacdo do setor (softwares, planilhas) e possuir ou iniciar a codificagdo das
maquinas, Tags e equipamentos adequadamente ao processo da planta da empresa.
Apbs a codificacao, inicia-se o cadastramento, processo que requer algum tempo da
manutencdo, mas que sera de grande importancia para fins de obter dados através de
relatérios e graficos.

2.1 TEORIAS DA ESTRUTURA DA EMPRESA EM UM SISTEMA DE MANUTENGAO

A estrutura de uma empresa em um sistema de manutencdo, que consiste na
representacao hierarquica que cada departamento, setor, processo e centro de custo da
empresa, € tratada pelo sistema. Estes dados sdo essenciais para que uma base segura
para as estatisticas seja montada. Futuramente, estatisticas poderao ser extraidas por

setor e departamentos separadamente, ocasionando vastos ganhos no gerenciamento.

2.2 TEORIAS DE MAQUINA, TAG, EQUIPAMENTOS E PECAS EM UM SISTEMA DE
MANTUTENCAO

Para demonstrar como o sistema Sigma interpreta as teorias de Maquina, TAG e
Equipamento, serd usado o exemplo de um carro, que pode ser facilmente dividido

nesses segmentos:
> 2.2.1 Maquina

Uma Maquina € a parte mais alta na hierarquia no sistema Sigma. Em exemplo de
maquina pode ser o carro. O carro € uma maquina, pois desempenha um papel claro com

o auxilio de varios equipamentos e pecas. Outro exemplo seria uma caldeira.
»2.22TAG

O Tag é uma palavra do idioma inglés que pode ser traduzida como “etiqueta”. A
traducdo de TAG para a sua utilizacdo real é a definicdo que o trata como uma
localizacao, ou seja, a localizacdo de um ou mais equipamentos de uma maquina. No
exemplo do carro, um TAG é o motor. Outros TAGS podem ser as portas, ou ainda cada
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porta pode ter um TAG.

O TAG serve para controlar o histérico de cada equipamento que passou por um

local, dai vem a defini¢do e a utilizacdo como localizacdo de equipamentos.

Os equipamentos, como se pode verificar, podem ser substituidos constantemente.
A maioria dos sistemas de manutencado usa o TAG em sua hierarquia exatamente para
quando for necessario buscar o histérico do local e ndo de um equipamento. Nestes
casos, a busca é feita com base no TAG, pois 0 equipamento pode nao existir mais ou

estar em um outro setor da empresa.
» 2.2.3 Equipamento

Um equipamento é a parte da maquina que desenvolve um papel especifico, de
maneira que é estruturado por um conjunto de pecas e esta sempre localizada dentro de
um TAG.

O motor de um carro com a sua especificacdo (marca, poténcia, etc) € um
equipamento localizado no TAG motor. E a parte fisica (equipamento) ocupando a parte
virtual (TAG). O motor, que € um equipamento, € composto por rolamentos, correia de

acionamento e mais uma série de pecas.
> 2.2.4 Pecas

As pecas sdo componentes que formam os equipamentos, tais como rolamentos,

correias e polias.

Estas pecas ndo estdo, necessariamente, fixas a um equipamento, mas podem estar
ligadas diretamente a uma maquina, também desempenhando uma funcao importante.
Porém, por estar desempenhando uma funcao, ndo sao vistas como equipamentos pela
sua estrutura e classificacao. Nestes casos, as pecas podem ser ligadas a maquina ou a
um TAG.

2.3 TECNICAS DE CODIFICACAO DE MAQUINAS TAGS E EQUIPAMENTOS

A seqguir, é apresentada uma maneira de representar as maquinas, TAGS e
equipamentos de sua fabrica em um sistema informatizado de manutencao. Esta pratica

deve ser realizada antes do inicio dos cadastramentos, fazendo parte dos itens do
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capitulo Procedimentos Iniciais de Implantacéo.

E sugerido sempre criar cédigos de identificacdo ndo seqiienciais, ou seja, codigos
que sejam compostos por letras, identificando o tipo de equipamento, e que apos seu
namero sequencial sejam compostos por letras, identificando o tipo de equipamento e
baseado na quantidade de mesmos equipamentos que existirem na industria.

2.4 FORMAGCAO DE FICHA TECNICA PARA MAQUINAS, TAGS E EQUIPAMENTOS

A formacgao de fichas técnicas para maquinas, TAGS e equipamentos consiste no
detalhamento das configuracdes de cada segmento, ou seja, cada maquina, TAG e
equipamento serdo detalhados em funcdo de suas caracteristicas individuais para que

possam ser comparados no momento de uma eventual troca de posigao.

Como o TAG representa a localizacdo de um equipamento em uma maquina, €
importante a criacao de fichas técnicas também para os TAGS dos equipamentos, a fim
de que se possa ter uma consulta rapida da configuracao do local onde o equipamento
sera instalado. Com isso, podera ser comparada a ficha técnica do TAG (local) com a
ficha técnica do equipamento que pretende ser instalado no local para verificarmos a
compatibilidade dos dois segmentos. A seguir serdo apresentados os fluxos sobre a
criacao de fichas técnicas.
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Relagao/Comparagao Automatica de Fichas Técnicas de TAG's x Equipamentos

TAG Equipamento

S P

Processa quais os
TAG s/equipamentos
disponiveis para
substituicdo levando em
consideragao todos os
itens da Ficha técnica

TAG Equipamento

TAG Equipamento

TAG Equipamento

Selegéo automatica de todos os TAG's e/ou Equipamentos
Disponivel para substituicao

2.5 COMO O SISTEMA SIGMA TRABALHA AS MAQUINAS,TAGS E EQUIPAMENTOS

A seguir, os fluxos de como o Sigma e a maioria dos sistemas de gerenciamento da
manutencao estruturam as Maquinas, TAGS e Equipamentos em seus cadastros e

codificacoes.
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Metodologia e Técnicas para Padronizagao de Cédigos de TAG's, Maquinas e Equipamentos

Maquina
Tamanho Maximo para Maquina - Podendo descartar a 1° posicao - 11 digitos
AAA AAA AA99
XX XXX _ XXX
1° 2° ‘ 30
ﬁj Maquina
% Departamento
TAG

Tamanho Maximo para TAG - Podendo descartar a 1° posigao e a 2° Posigao

AAA

AAA
XXX

1°

AA99
XX

AA9
XXX

20

30

e

Equipamento/Posicao

Equipamento

» Maquina
> Setor
V‘
Departamento

Tamanho Maximo para Equipamento

AAA
XXX

Numero Sequencial

Peca

> Iniciais da familia ‘
V‘

Tamanho Maximo para Pegca Conforme Almoxarifado - 18 digitos alfa

XXXXXXXXXXXXXXXXXX

A = Campo Alfanumérico (Letras/Numeros - Simbolos)
9 = Campo Numérico.

rJ Sequencial/Alfa
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Hierarquia Entre Cadastros

=o)
o i A & 3
EE% Maquinas « Locais |« | Intervengbes « |Mantenedores
[@) 1044
£ =T
T & n
o < 1
O3
Sintoma
|
Defeito
Metas
: [ Gausa |
% h 4 Causa
€ s
S Maquina Solica
= 2 Departamento olucao
ST e Cadastro
g gol ¢ 8 Funcional
o® v o =
=) — [}
<2 Setor = | O
5 TAG g »:
Q | |
T v 2 Tempo
L | m» Padrao
»Equipamento| MTTR
—_
(@]
B
Processo -
c v
j
(o]
(VN
Peca Historico
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2.6 TECNICAS DE ESTABELECIMENTO DE METAS DE TRABALHO PARA
MAQUINAS

O estabelecimento de metas de trabalho comegou no inicio da revolugdo industrial,
quando os diretores das maiores industrias da época viram que a produgao deveria parar
o menor tempo possivel para a manutencdo dos equipamentos. Portanto, era
estabelecido um tempo maximo para que as equipes de manutencao realizassem uma
determinada tarefa. Com o aparecimento dos sistemas informatizados, € possivel

estabelecermos uma meta de trabalho para as proprias maquinas.

Este dado é utilizado para se medir se o tempo de parada de uma maquina esta
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dentro da meta que é reavaliada na medida em que as manutengdes ocorrem.

Para o estabelecimento de metas para uma maquina, o sistema de controle deve
permitir que se informe uma meta (topo) de horas de indisponibilidade mensais no
cadastro de maquinas. Apos este processo, o sistema vai acumulando o tempo de
maquina parada, informado a cada conclusdao de OS, que possibilitara a geragdo do

grafico de metas que ira comparar o acumulado com a meta mensal.

Este procedimento, que € um 6étimo recurso para que se visualize rapidamente a
situacdao da manutencao conforme as metas de maquina parada, também pode ser
aplicado a departamentos e setores, informando as metas para um ou ambos em seus

cadastros e apos verificando a geracao dos graficos.

2.7 TECNICAS DE PRIORIZACAO DE ORDENS DE SERVICO BASEADO NAS
MAQUINAS E TAGS

As técnicas de priorizacao de servicos podem ser baseadas em varios fatores: a
importancia da maquina no processo produtivo, na qualidade do produto e na perda da

lucratividade com o atraso de pedidos.

Um sistema de controle da manutengcao pode controlar a prioridade de OSs a partir

de uma prioridade informada na Maquina, TAG e sintoma que compdem a mesma.

2.8 TECNICAS DE CRITICIDADE DE MAQUINAS, TAGS E EQUIPAMENTOS,
FOCANDO A DECISAO DOS TIPOS DE MANUTENCAO A ELAS APLICADAS

Através da analise da relagao entre 0 acompanhamento da disponibilidade “versus”
a necessidade de utilizacdo de equipamentos, onde foram obtidos os respectivos indices
de “disponibilidade” e “necessidade de utilizacdo” para ser definida a criticidade dos

equipamentos.

Na maioria dos equipamentos, o indice de disponibilidade é superior ao da
necessidade de utilizacado de cada um. No caso dos elevados indices de disponibilidade
estarem sendo obtidos a custa de altos investimentos de recursos humanos e caso a
confiabilidade operativa do equipamento ndo seja critica, devem ser feitas reavaliagdes

quanto aos critérios de manutencgao utilizados.

Observa-se que, no exemplo, as Bombas de Drenagem 1 e 2 apresentaram
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disponibilidade menor do que a necessidade, sendo este o ponto prioritario de analise e
acao de reajuste do Sistema de Planejamento, que também devera levar em
consideracdao suas importancias operacionais no processo, 0s custos de reparo € 0s

tempos médios entre falhas e para reparo.

A andlise indicada para equipamentos também pode ser aplicada a componentes ou
pecas, sendo esta utilizagdo valida para analisar quais partes de um equipamento, obra
ou instalacdo devem merecer maior atengcdo dos mantenedores e que partes podem

sofrer apenas manutencéo preventiva por condicao (reparo de defeito) ou corretiva.

Exemplo: Se uma frota de caminhdes sé é utilizada durante o dia, qual seria a
necessidade de efetuar uma manutencgao planejada no sistema de iluminacao desta frota

(fardis, lanternas, luzes de cabina, etc.)?

Obviamente que estas partes do equipamento poderiam sofrer apenas manutencao
corretiva, sendo até recomendavel que a troca de lampadas queimadas fosse feita pelo

préprio operador do equipamento.

A avaliacao dos critérios de manutencao a serem aplicados depende, normalmente,
da andlise de disponibilidade frente a necessidade de utilizacdo do equipamento, embora
devam ser observados outros aspectos, como sua importancia na atividade fim da
empresa, 0 custo de manutencdo em relagdo ao imobilizado (custo acumulado de
manutencdo em relacdo ao custo de aquisicdo do equipamento), o tempo médio entre
falhas, o tempo médio para reparo, o obsoletismo do equipamento, as condi¢des de
operacao a que sao submetidos, os aspectos de seguranca e 0s aspectos de meio

ambiente.

Considerando um conjunto de itens (equipamentos, obras ou instalagdes)
fundamentais em uma linha de processo ou servico, onde suas maiores disponibilidades
tém relacdo com maior produtividade e conseqliente geracao de receita para a empresa,
na avaliacao dos pontos criticos podem ser encontradas as seguintes condigcoes:

> 2.8.1ltens em série

A disponibilidade final sera obtida pelo produto das disponibilidades de cada item. ]
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> 2.8.2 Itens em paralelo

A disponibilidade final sera obtida pela soma dos produtos das disponibilidades de
cada item por suas capacidades de producgéao, dividido pelo produto das capacidades de
producao desses itens.

> 2.8.3 Itens redundantes

A disponibilidade final sera obtida pela diferenca entre a unidade e os produtos da
diferenca da unidade com a disponibilidade de cada item.

A disponibilidade final de um sistema misto de itens sera o resultado da conversao a
um sistema simples (série) e posteriormente a busca do elemento que esteja contribuindo

para o pior valor.
Feita essa analise, dois caminhos podem ser adotados:

e Equalizar os resultados de todos os itens em relacdo ao que apresenta o pior

desempenho (solu¢do econdémica), ou;

e Procurar aumentar a disponibilidade do “gargalo” de forma a poder obter maior
produtividade do conjunto (solucao estratégica).

Finalmente, utilizando a arvore de decisdes, deverdo ser comparados os dados de
disponibilidade e capacidade com os valores de outros indicadores e variaveis como:

e TMEF (tempo médio entre falha);

e TMPR (tempo médio para reparos);
e (usto relativo de reparo;

e |dade;

e Responsabilidade da manutencao;
e Condicao insegura de operacao;

e Risco ao meio ambiente;

e Rentabilidade operacional etc.,

Para definir o tipo de estratégia de intervencao a ser adotada:
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e Preventiva por monitoramento - sensores com medi¢des com frequéncia inferior a

um dia e controle preditivo;

e Preventiva por estado - Inspecdo - seguimento de variaveis com frequéncia

maxima semanal e controle preditivo;

e Preventiva por tempo - desmontagem periddica para limpeza, ajustes e

substituicdo de pecas;
e Preventiva por condicdo - reparo de defeito;

e (Corretiva - eliminacao de causa que impede o item de operar.

Como alternativa ao estabelecimento do tipo de intervencao a ser adotado podem
ser usados simbolos ou sinais graficos que indiqguem a condicao favoravel, indiferente ou
desfavoravel de atendimento as necessidades operativas do item, como, por exemplo,
setas para cima, para baixo e para a direita;sinais de +, - e *;caras sorrindo, triste ou

apatica, etc.

A combinacdo desses caracteres ou simbolos ir4 determinar a melhor estratégia de
atuacdo em cada caso, podendo ser estabelecidos pesos para cada uma das variaveis
para indicar sua maior ou menor importancia quanto a decisao a tomar ou simplesmente

utilizar a experiéncia de cada um dos envolvidos nessa decisao.

Mesmo com todas as maneiras de analisar um equipamento para chegar a decisao
de que tipo de manutencdo sera aplicada a ele, ndo é tao facil reunir todas estas
informacdes para se chegar a um resultado rapido quando ndo existe nenhum tipo de
sistema informatizado para a exibicao destes resultados.

Para os planejadores que estdo iniciando a informatizacdo de sua manutencgao, o
Sigma apresenta uma maneira de facilitar esta priorizacdo dos equipamentos e ainda
auxiliar na decisao do tipo de manutencao que deve ser aplicada. Este recurso é baseado
em perguntas sobre como o equipamento influi no meio ambiente, producédo da fabrica,
acidentes, etc. Esta combinacdo de respostas informadas pelo usuario gera uma
criticidade e aponta o tipo de manutencdo adequada para o equipamento, maquina ou
TAG. Esta criticidade incide diretamente no calculo de prioridade da OS com um fator de
0 a 10 pontos que € gerado ao final do célculo. Veja abaixo a imagem representativa do

algoritmo de célculo de criticidade localizado no Sigma no médulo Equipamento, botao
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Algoritmo de Criticidade.
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2.9 TECNICAS DE CONSTRUGAO DA ARVORE DE INTERVENGCAO

7

A construcdo de arvores de intervencdo é muito proveitosa, pois tende a unir 0s

quatro pontos de uma manutencgéo corretiva: sintoma, defeito, causa e solugao.

Esta construgao de historico de intervengdes pode ser muito Gtil para a padronizagéao
das manutengbes que ocorrem em decorréncia de retrabalho causado por varios motivos.
Esta metodologia auxilia na diminuicdo da procura de solu¢des que um funcionario ainda

nao conheca.

A montagem de uma arvore de intervengdes pode ser feita ao se concluir uma OS,
ou seja, quando um servigo corretivo é concluido, na maioria dos casos se tém o sintoma,
o defeito, a causa e a solugdo tomada.

Com estes dados, € possivel fazer a montagem de uma arvore de intervencao. Para
tanto, aponta-se qual € o segmento em que a manutencao foi aplicada, ou seja, um motor,
uma bomba, uma esteira, etc., apds identificam-se sintoma, defeito, causa e solugao
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tomada.

Desta maneira, estara sendo construido um histérico de intervengcées de um
segmento que servird de consulta quando houver o reaparecimento de sintomas, para
que se saiba qual é a agcao mais provavel a ser tomada. Na imagem abaixo a ilustracéo

da criagcao de uma arvore de intervencao.

Criagdo da Arvore de Intervengdes - Sintoma, Defeito, Causa, Solugio e Servigo

Abertura da

Sintoma

I

Area Tempo Afeta -
Executante Estimado Produgao Descrigéo| |Mensagem
Defeito ‘
Conclusdoda ——» ! $ v v
0S Tempo Tempo Area
Execugéo Reincidéncia Executante
~ » Causa |

A

Solugao

Descri¢cao e Detalhamento

Caracteristicas Acao Ferramentas ‘ ‘ Mao de Obra ‘

2.10 CRIACAO DA ARVORE INDUSTRIAL DE MAQUINAS, TAGS, EQUIPAMENTOS E
PECAS

Uma arvore industrial tem por objetivo exibir a estrutura dos departamentos,
maquinas, equipamentos e pecas que compdéem toda uma planta industrial. No sistema
Sigma, ela vai sendo construida automaticamente, na medida em que os dados vao

sendo cadastrados.

Esta € uma ferramenta que possibilita 0 acompanhamento dos cadastramentos e a

visualizagcdo da estrutura da planta industrial a qualquer momento.
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Arvore Cadastral (Basica do PCM )

Conclusao

MNovas

Melhorias

Programadas

Predial

Preventiva E‘ﬂlﬂas
Check List Periodo
Inspegdes

Preditivas
Lubrificagéo

2.11
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TECNICAS DE TRANSFERENCIA DE EQUIPAMENTOS

A transferéncia de equipamentos € um procedimento que se faz necessario a cada
troca efetuada. Desta maneira, um equipamento, quando é substituido, vai ocupar um
local diferente na planta industrial. Esta modificagdo deve ser informada ao sistema de
controle para que o histérico de manutencbes e o0 cadastro da planta sejam
acompanhados pelo sistema.

Além de modificar a estrutura de cadastramento, a mudan¢a da posicdo de um
equipamento influi diretamente na execucdo de manutengdes peridédicas. Um exemplo:
uma manutencdo preventiva que tem sua periodicidade mensal (30 dias) e sera
executada em uma semana. Esta manutencao esta para ser executada em uma maquina

que € acionada por um motor elétrico, MOTO1.

Por algum motivo, este motor queima e precisa ser substituido. Em seguida, é feita a
troca por um motor novo e a maquina volta a funcionar normalmente. Ap6s a concluséo,
os dados da OS sao langcados no sistema e a transferéncia do novo motor € feita para

uma nova localizacao e vice-versa.

A manutencao Preventiva teve a sua execucgao prevista para uma semana (7 dias).
Como houve a troca deste motor (MOTO01), a manutencao preventiva deste motor nao se
faz necesséaria em uma semana e sim somente em 30 dias, ou seja, com a troca do motor
queimado para um novo, o periodo de verificacdo deve ser zerado para que nao haja
perda de tempo na execucdo de uma manutencdo nao necessaria. Na imagem abaixo

contém esta sistematica.
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Transferéncia de Equipamentos
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3 ABERTURA, APROPRIACAO DE HORAS E CONCLUSAO DE 0S

Item de grande importancia, a abertura, apropriagdo de horas e conclusdo da OS é
fundamental para que possam ser gerados graficos e relatérios da manutencao. Neste
capitulo serao apresentadas técnicas para que este item seja eficaz para a manutencao.

3.1 TECNICAS DE ABERTURA DE ORDEM DE SERVICO (0S)

Nas imagens a seguir, sdo exibidos varios fluxos sobre as diversas maneiras de

abertura de OS que sao utilizadas nas industrias.

Existem varias técnicas de abertura de uma OS. A maneira mais antiga, mas que
ainda é muito utilizada nas industrias que nao possuem sistema informatizado é a

abertura manual ou via bloco.

Uma maneira barata e bastante eficiente é o método da SS (Solicitacdo de Servico).
Este € um sistema leve, que roda em rede interna e é facilmente instalado em maquinas
que nao dispde de alta configuracdo de hardware. Uma SS é gerada pelos funcionarios
da producdo, ou até mesmo da manutencao, e é gravada no sistema de controle da
manutencao, para depois ser aprovada, gerando uma Ordem de Servico que ira ser
executada.

A maneira mais atual, e que envolve uma estrutura mais adequada ao século XXI, é
a solicitacdo de servico SS pela web. Neste método, o solicitante visita uma pagina da
web e a solicitacdo é enviada automaticamente para o banco de dados do sistema
informatizado para ser avaliada e apds executada. Este também ndo é um método muito
caro, porém exige que a industria, ou seu fornecedor, tenha um provedor de servicos web

para a publicacdo deste aplicativo. Veja as imagens abaixo.
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Fluxos dos Servicos de Manutencéao
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Abertura de OS via bloco ( papel ) - (anos 80)
Método Tradicional (Obsoleto)

Bloco de OS

INFORMACA

Conclusdode | Chefia da Manutengio =
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Abertura de OS via bloco ( papel ) - (anos 90) Com PCM
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h
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_42 -



Manual Pratico PCM — Vol. Il

Metodologia para Distribuigdo de Servigos (Papel)
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3.2 DADOS NECESSARIOS PARA A ABERTURA DE UMA OS

Para a abertura de uma OS, basicamente, € necessaria a localizacao do problema, a

executante disponivel.

descricdo do problema e um executante preparado e com as devidas ferramentas para a
realizagdo do servigo. Ou seja, necessita-se de um cdodigo de equipamento que estd com
defeito ou que sera ajustado, o sintoma que esta sendo visualizado no equipamento e um

3.3 IMPORTANCIA DE EXIGIR O SINTOMA E NAO O DEFEITO NA SS

Como foi notado, sempre é falando em sintoma de um equipamento quando é

discutido qualquer tipo de reparo. O sistema Sigma d& essa importancia ao sintoma pelo
fato de que, muitas vezes, os colaboradores da producdo ndo conhecem a fundo os
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problemas que podem ocorrer em um equipamento. Desta maneira, em solicitacées via
bloco, costuma ocorrer o erro de o solicitante realizar a requisi¢do do servigo ja apontando
a provavel falha do equipamento, com o intuito de ajudar, dificultando o trabalho da
manuten¢do, se houver um erro na solicitacdo gerada, por falta de conhecimento em

manutencao.

Quando a solicitacdo é composta pelo sintoma que o equipamento apresenta, a
equipe de manutencdo pode avaliar o sintoma antes de tomar a decisdo de como e

quando realizar a manutencgao.

3.4 CALCULO DA PRIORIDADE DA 0S
A prioridade de uma OS ¢ calculada com base em vérios fatores.

1) Criticidade do TAG
2) Peso do Sintoma
3) Peso da prioridade do TAG
4) Peso do tipo de OS
)

5) Peso do item Afeta Producao

Os fatores acima de 1 a 4 possuem valores minimos e maximos entre 0 a 10.

Portanto, a prioridade do TAG, por exemplo, pode ser no minimo 0 e no maximo 10.

Os cinco fatores acima sédo os que fazem parte do calculo de prioridade de uma OS

no sistema Sigma.
O célculo é realizado da seguinte maneira:

1) Sdo somados os fatores acima: 1 + 2 + 3 + 4. Como salientado anteriormente, os
valores de cada fator podem ser no maximo 10, e a soma dos mesmos podera ser de, no

maximo, 40.
EX: Fator1 (10) + Fator2 (10) + Fator3 (10) + Fator4 (10) = 40

2) Na segunda parte do calculo, é verificado se a SS ou a OS afeta a producao.
Como pode ser visto na imagem a seguir, esta opcao pode ser ligada a um sintoma.
Desta maneira, quando um sintoma é selecionado na SS ou na OS, o Sigma sabera que

este servico afeta ou ndo a producéo.
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Quando um servico afetar a producgao, o calculo da prioridade é multiplicado por 2,
podendo chegar ao valor maximo da prioridade de uma OS, 80.

EX: Resultado da soma dos fatores (exemplo anterior) = 40

Afeta a producao? SIM, entdo (soma fatores) X 2 = prioridade, ou seja, 40 * 2 = 80.

Definicao Estruturada / Calculada da Prioridade da Ordem de Servigo

TAG
Criticidade Sintoma Prioridade
T T | T
‘ Peso
Afeta
Algoritmo Produgio Peso
Y
0s
Tipo da
postape Informacao
r Visual
no Sistema
Peso
Y
Afeta STATUS COLOR
Producéo
A

Processamento e
Geracao —
de Prioridade
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3.5 TECNICAS DE APROPRIACAO DE HORAS, VISANDO RAPIDEZ E FACILIDADE
NOS LANCAMENTOS

O lancamento ou apropriacdo de horas é essencial para que possam ser extraidas
estatisticas sobre o servico desempenhado por cada funcionario e o tempo de
manutencao das maquinas. Ao mesmo tempo, este é um servigco que muitas vezes leva a

longas discussdes nas industrias onde um sistema de manutengao € implantado.

Muitas vezes, um programador ou planejador de manutencdo acaba virando um
digitador de langamento de horas e conclusdo de Servigos de manutengdo. Esta é uma
visdo ultrapassada, pois a funcao do planejador de manutencao é justamente planejar e

nao ser um operador de sistema.

Os sistemas de controle da manutencao estdo, cada vez mais, sendo aprimorados
para que esta funcao de digitador ndo seja criada. O sistema Sigma possui um recurso de
lancamento de Horas e conclusdo de OSs, que possibilita que o préprio colaborador da
manutencao possa lancar os dados das OS por ele executadas. Trata-se de um sistema
de langamento direto de horas trabalhadas.

Neste recurso o executante informa, através de seu cracha com cédigo de barras, e
da Os, também com cédigo de barras, em que servico ele ira trabalhar. O sistema captura
o horario de inicio deste servico e armazena no lancamento de horas. Quando o
colaborador terminar o servico, ele ira informar ao sistema novamente seu cracha e a OS
com o leitor de cddigo de barras. Desta maneira, o sistema ira capturar a hora final do
servigo e ira fechar o langamento das horas trabalhadas. O funcionario ainda podera

informar uma descricdo sobre o servico executado na mesma tela.

Quando o colaborador acessar a tela de conclusao do servigo, basta selecionar a
solucao ja pré-cadastrada e o tempo de maquina parada e entao fechar o servico.

3.6 CONCLUSAO DE OS CORRETIVA

A conclusdo de OS corretiva é a maneira de informar ao sistema de controle da
manutencao quais foram os dados obtidos durante a execucado de uma OS, a fim de criar
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um banco de dados para a extragcdo de estatisticas, controle de pendéncias e,
futuramente, tomar decisdes sobre a manutencao com base nos resultados registrados no

sistema.
A conclusao de OS no Sigma possibilita a informacao dos seguintes dados:

1) Descricao de Conclusao;
2) Executante;

3) Defeito encontrado;

4) Causa do defeito;

6) Resumos de Conclusao;
8) Avaliacdo do servico da OS;

)
)
)
)
5) Solucédo tomada;
)
)
9) Tempo de Maquina Parada;
0

10) Projeto da OS.

Para a conclusao de uma OS nenhum dos dados acima é obrigatério, porém, para a

construcdo de um bom banco de dados, estas informagdes sdo muito importantes.

3.7 FLUXO DE DISTRIBUIGAO DOS SERVICOS DE MANUTENCAO

A conclusdo de OS ¢é o ultimo passo do fluxo de um servigco de manutengao. Abaixo

um fluxo completo dos servicos.
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Fluxograma da OS Gerada por Plano de Manutengio
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4 MANUTENCAO PREVENTIVA

Neste capitulo serdo apresentados conceitos e técnicas, vantagens e desvantagens

para realizar uma manutencao preventiva.

4.1 0 QUE E UMA MANUTENCAO PREVENTIVA

As manutengdes preventivas previnem, ou evitam, as quebras e paradas das

maquinas por providéncias antecipadas.

Um dos segredos de uma boa preventiva esta na determinacdo dos intervalos de
tempo. Como tendéncia de conservadores, os intervalos normalmente sdo menores que o

necessario, o que implica em paradas e troca de pecas desnecessarias.

A preventiva tem grande aplicagdo em instalacdes ou equipamentos cuja falha pode
provocar catastrofes ou riscos ao meio ambiente;sistemas complexos e/ou de operacao
continua. Este € um método que a manutencdo do futuro vai passar a trocar pelas
manuten¢des Preditivas, pela rapida automatizacao dos processos de analise do estado
de equipamentos, pode-se facilmente adotar as manutengdes preditivas e depois de

detectadas as avarias, executar manutengdes corretivas planejadas.

Como a Manutencédo Preventiva estd baseada em intervalos de tempo, é conhecida
como TIME BASED MAINTENANCE - TBM ou Manutencao Baseada no Tempo.

Segundo Monchy, “manutencdo preventiva é uma intervencao de manutencao
prevista, preparada e programada antes da data provavel do aparecimento de uma falha”.

Para Viana, manutencao preventiva € uma filosofia, uma série de procedimentos,
acOes, atividades ou diretrizes que podem, ou nao, ser adotadas para se evitar, ou
minimizar, a necessidade de manutencdo corretiva. Adotar a manutencao preventiva

significa introduzir o fator qualidade no servico de manutencéo.

Na analise que faz a Knight Wendling Consulting AG, manutencao preventiva é
inspecao, ou seja, “métodos preventivos para detectar com antecedéncia danos ou
disturbios que estao se desenvolvendo e assim impedir paradas néo planejadas”.

Conforme Harding, “manutencao preventiva é o trabalho destinado a prevencao da
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quebra de um equipamento”.

Dentre as definicbes ora expostas, a de Viana parece ser a mais completa, pois
além de contemplar as demais, acrescenta: “... introduzir o fator qualidade no servico de

manutencao.”.

Na Manutencdo Preventiva observamos vantagens e desvantagens conforme

abaixo:

Vantagens:

Assegura a continuidade do funcionamento das maquinas, s6 parando para

consertos em horas programadas;

e A empresa tera maior facilidade para cumprir seus programas de producao.

Desvantagens:

Requer um quadro (programa) bem montado;

Requer uma equipe de mecénicos eficazes e treinados;

Requer um plano de manutencéo.

Para a montagem de um plano de manutengdo Preventiva, pode-se seguir os

seguintes passos:

s

1. E necessario estabelecer quais os pontos-chave, as maquinas ou conjuntos mais
importantes para a producédo e que apresentam alto custo de manutencdo ou alta soma
de inatividade forgada, ou repetidas paradas devido a defeitos de funcionamento.

2. Conhecer a frequéncia com a qual cada unidade ou conjunto deve ser examinada em
seu contexto.

3. Estabelecer com qual frequéncia cada unidade deve ser verificada em seus detalhes,
para localizar pontos de maior desgaste. Métodos estatisticos, graficos de controle e
curvas de probabilidade sdo extremamente Uteis para determinacéo de frequéncia, falhas,
etc..

4. Organizar o trabalho de modo racional (minimo tempo, minimo custo, maxima

eficiéncia) aproveitando a méao-de-obra disponivel e verificando a saturagdo da mesma.
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5. Elaborar registros de parada do equipamento, manutengdes, custos e frequéncias dos
mesmos com vistas ao possivel controle ou substituicdo da maquina.

6. Somente proceder a execu¢ao da manutengao preventiva necessaria.

4.2 ESTABELECENDO AS ETAPAS DE UMA PREVENTIVA

As etapas ou itens de verificacdo de uma preventiva por tempo, ou seja, uma

preventiva de desmontagem periddica para limpeza, ajustes e substituicdo de pecas.
Os planos de manutencao Preventiva podem ser obtidos:

e Dos fabricantes dos equipamentos ou dos componentes do mesmo;

e Com um acompanhamento constante ao longo do tempo, do nimero e tipo de falha
da maquina, a fim de localizar pecas de duracao limitada ou sujeitas a desgaste

anormal.

Os seguintes passos podem ser seguidos para a montagem das etapas de uma

manutencgao Preventiva:
Passo 1 - Identificar maquina e/ou processo a ser analisado

e |dentificar a maquina e/ou processo perguntando: “qual o objetivo desta operacao”?

e Verificar se este processo ou maquina nao causa grandes problemas com paradas
para as manutencgdes preventivas de limpeza e troca de pecas.

e Verificar se esta maquina necessita de paradas para a execug¢ao de preventivas ou
se 0s modos de falha podem ser medidos por manutencées preditivas, evitando as

paradas.

Estas perguntas levardo a resposta de qual sera a preventiva que deve ser aplicada.
Ex. Avaliagado estado limpeza e funcionamento de Motores.

Passo 2 - Identificar e conhecer os modos das falhas

E a forma pela qual ocorre a falha na peca e/ou processo em andlise. Deverdo ser

elaboradas as seguintes perguntas:

e (Como podera ocorrer a falha?
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¢ Que modo de falha podera ocorrer nesta operacao?

e (Qual a dificuldade na utilizacdo do processo e/ou equipamento para a operagao?

Estas perguntas levardo a andlise das falhas que poderdo ocorrer em um

equipamento.
Passo 3 - Descrever o local exato de cada modo de falha

Consiste na localizacao da peca, situacao e estado de equipamento de cada modo
de falha para montagem das etapas da preventiva.

Exemplos:

Desgaste de polias;

e Desalinhamento de eixos;

e Desgaste de correias;

e Trincas na estrutura de protecao;
e Vazamento de 6leo;

e Desgaste de rolamentos; etc.

Este passo servira para localizar os itens de verificagdo ou itens de troca ou limpeza

de uma preventiva.

4.3 ESTABELECENDO CUSTO E TEMPO DE REPARO DA PREVENTIVA

O estabelecimento de custos e tempos de reparo para manutengdes Preventivas é
um recurso adicional que pode ser inserido em uma manutencao durante o processo de

criacao da mesma.

Os custos de uma preventiva envolvem as pecas e o custo de Homem/Hora para a
realizacdo dos servigos, baseado no tempo médio de efetuacao de cada etapa.

O tempo de reparo € encontrado somando-se o tempo de cada etapa da
preventiva. Este tempo pode ser regulado na medida em que as mesmas s&o executadas

e os valores exatos sao verificados.
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4.4 ESTABELECENDO AS PECAS DE TROCA NA PREVENTIVA

As preventivas estdo ligadas a limpeza e troca de pecas em maquinas criticas ao

processo produtivo.

O estabelecimento de pecas padroes para a troca durante a preventiva facilita o
planejamento de execug¢do da mesma, de forma que agiliza a retirada ou requisicao das

mesmas para o departamento de almoxarifado.

4.5 PROGRAMANDO UMA PREVENTIVA

A programagdao de uma manutencdo preventiva consiste em estabelecer um

periodo de execucao para a mesma.

Para analisar o periodo de execugdo de uma preventiva em processos criticos a
producado podem ser seguidos 0s passos abaixo juntamente com os passos de definicao

das etapas da Preventiva:
Passo 1 - Descrever os efeitos de cada modo da falha

E a consequéncia que o modo da falha acarretara no produto final, ou seja,

descrever quais as consequéncias que o produto ira sofrer se a falha ocorrer.

Para se levantar este tdpico, questionar: o que ira acontecer se o processo

falhar?
Passo 2 - Descrever a causa de cada modo da falha
E a descricdo concisa da discrepancia que deu origem ao “Modo da Falha”.
Exemplos:

e Desgaste do ferramental,
e Matéria-prima fora de especificacao;

e Falta de treinamento.

Examinando os dois passos acima, juntamente com o TMEF do processo ou do
equipamento, sera possivel avaliar melhor o periodo de execucao de preventivas.
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4.6 PREVISAO DE UTILIZAGAO DE PECAS EM PREVENTIVAS FUTURAS

A previsao de utilizacdo de pecas para manutencdes preventivas € muito Util para
as pecas que nao possuem estoque ou o estoque € pequeno. Esta previsdao possibilita
uma comunicagao entre a manutengdo e o almoxarifado para disponibilizar o material

necessario.

4.7 GERANDO OS'S PREVENTIVAS

A geracao de OSs Preventivas consiste na pesquisa, impressao e execucao das
programacoes preventivas, ou seja, o sistema ou outra forma manual de programacao faz
a emissdao das Ordens de Servicos para que as mesmas sejam executadas pelos
colaboradores.

Este processo de geracao é feito apos a avaliagcdo dos planos de manutencéao e a
verificacdo de quais planos ou programacdes que devem ser gerados.

Esta verificacdo é feita com base nos periodos adotados para as manutencdes
periddicas. Como muitas vezes as manutengbes sdo executadas semanalmente, a
pesquisa por execucdes deve ser feita no inicio de cada semana para que o planejamento

das paradas necessarias seja feito ja no inicio da semana.
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5 MANUTENCOES PREDITIVA

Manutengcédo realizada através de andlises das medicoes, neste capitulo serdo
apresentados conceitos e técnicas, vantagens e desvantagens para realizar uma

manutencgao preditiva.

5.1 O QUE E UMA MANUTENCAO PREDITIVA

E um conjunto de atividades de acompanhamento das variaveis ou parametros que
indicam a desempenho ou desempenho dos equipamentos, de modo sistematico, visando
definir a necessidade ou nao de intervencdo. Onde utilizamos qualquer recurso de
predicdo (Ex. Vibragado, Ultrassom, termografia...). Quando a intervencao, fruto do
acompanhamento preditivo, é realizada, estamos fazendo uma MANUTENGCAO
CORRETIVA PLANEJADA. Esse tipo de manutencdo é conhecido com CONDITION
BASED MAINTENANCE - CBM ou Manutencdo Baseada na Condicao. Permite que os
equipamentos operem por mais tempo e a intervengédo ocorra com base em dados e nao

em suposicoes.

Algumas empresas adotam uma classificagdo onde a Preventiva engloba as
Manutengao Baseada no Tempo e a Manutengcdo Baseada na Condicéo, isto é a Preditiva
seria um ramo da Preventiva. Optamos por manté-la separada tendo em vista as

caracteristicas diferentes das duas.

Denomina-se Manutengéao Preditiva por medicao de vibracbes o controle, efetuado
com instrumental de medig¢ao proprio, das condicdes de funcionamento de maquinas em
operacao (em servico normal de producao), com a finalidade de predizer falhas e detectar
tais mudancgas no estado fisico que tornem necessaria a programacao dos servigos de
manutencdo com a antecedéncia necessaria para evitar quebras ou estragos maiores.

Entre os objetivos da Manutencao Preditiva destacam-se:

e Determinar antecipadamente quando sera necessario realizar servicos de
manutencao numa peca especifica de um equipamento;

e Eliminar desmontagens desnecessarias para inspecao;

e Aumentar o tempo da disponibilidade dos equipamentos;
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e Minimizar trabalhos de emergéncia ou nao planejados;

e |Impedir a propagacao dos danos;

e Aproveitamento da vida util total dos componentes de um equipamento;
e Aumentar a confiabilidade de um equipamento ou linha de producao;

e Determinar previamente uma interrupcdo de fabricacdo e quais os equipamentos

que precisam de manutengao.

Todos estes itens sdo fundamentais para o fator mais importante: a reducao de

custos de manutengéo.

A aplicacdo do sistema de medicdo de vibracdes protege a maquinaria, pois

detecta falhas tais como:

e Rolamentos deteriorados;

e Engrenagens defeituosas;

e Acoplamentos desalinhados;

¢ Rotores desbalanceados;

e Eixos deformados;

e lubrificagao deficiente;

e Falta de rigidez;

e Problemas elétricos em motores;

e Folgas mecanicas.

Normalmente, as vibragcdes sdo medidas, através de um sensor conectado a um
coletor de dados, nos mancais da maquina, detectando-se vibracbes absolutas na
carcaca. Os mancais sao os pontos escolhidos para se fazer as medidas, pelo fato de

serem mais sensiveis as mudangas mecanicas ocorridas nas maquinas.

Essas possibilidades da analise de vibracbes fazem com que essa seja a técnica

fundamental da Manutencao Preditiva.

Segundo Viana, “manutencao preditiva € a monitoracdo ou acompanhamento

peridédico do desempenho e/ou deterioracao de partes das maquinas. A finalidade é fazer-
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se a manutencao somente quando e se houver necessidade. Caso contrario, mexer na

maquina o minimo possivel: o homem introduz o defeito”.

Tavares menciona: “Entende-se por controle preditivo de manutencdo, a
determinacao do ponto 6timo para executar a manutencao preventiva num equipamento,
ou seja, 0 ponto a partir do qual a probabilidade de o equipamento falhar assume valores

indesejaveis”.

Monchy, para a manutencdo preditiva, escreve que “a manutencao de condicao é

uma forma evoluida da preventiva, colocando o material “sob supervisao continua™.

Mirshawka coloca a manutencdo preditiva como “a manutencéo preventiva baseada
no conhecimento do estado/condicdo de um item, através de medicbes periddicas ou
continuas de um ou mais parametros significativos. A intervencdo de manutencao
preditiva busca a deteccdo precoce dos sintomas que precedem uma avaria. Sao
denominagdes equivalentes: manutencdo baseada na condicdo ou manutencédo baseada

no estado ou manutengao condicional’”.

Como pode ser visto, de uma forma ou outra, mais ou menos detalhadas, as

definicbes dos autores convergem para pontos de vista semelhantes.
Na Manutencéao Preditiva as vantagens e desvantagens séo:
Vantagens:

e Aproveita-se ao maximo a vida Uutil dos elementos da maquina, podendo-se
programar a reforma e substituicido somente das pegas comprometidas.

Desvantagens:

e Requer acompanhamentos e inspecdes periddicas, através de instrumentos
especificos de monitoragao.

e Requer profissionais especializados.

De um modo geral, o estabelecimento de um programa de manutencédo preditiva

necessita as providéncias seguintes:
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a - Verificacdo de quais componentes a operacao do equipamento depende, fixando a
observacdo maxima nos mesmos;

b - Verificar junto ao fornecedor quais os valores numéricos dos parametros que
interessam a manutencao e referentes a equipamento novo;

¢ - Determinacdo do procedimento de medicdo dos parametros que interessam a
manutencao;

d - Fixacdo dos limites normal, alerta e perigoso para os valores numéricos dos
parametros determinados;

e - Elaboracao de um banco de dados para registro e tratamento dos valores medidos;

f - Determinacao experimental ou empirica dos intervalos de tempo que deve transcorrer

entre medicdes sucessivas.

E importante este Ultimo item, pois o responsavel pela manutencdo deve se
assegurar de que nao havera paradas nao programadas devido a falhas de um
componente qualquer durante o periodo entre medicdes sucessivas, pois do contrario o
programa de manutencao preditiva perde o sentido, jA que uma de suas finalidades
basicas € evitar paradas inesperadas.

Existe um numero determinado de parametros que constitui o grupo principal de
variaveis a monitorar, sendo que algumas se destacam, dependendo do equipamento ou
dispositivo.
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Veja a seguir o fluxo do Cadastro da Preventiva.

Cadastro de Preditiva

Analise das Medicbes 4—

Programagéo Gera as Retorno das
| dos Intervalos [— e :
te Medica Preditivas Medigoes

F

- =
s Medigao
Gmflénale G
Histérico Reprograma

5.2 ESTABELECENDO ITENS DE VERIFICACAO DA MANUTENGAO PREDITIVA

Para se estabelecer a execug¢do de uma manutencao Preditiva em um equipamento,
€ necessario apenas verificar se o equipamento possibilita realizar medigbes de itens
como os descritos acima.

Como ja havia sido relatado, o tipo de manutencao ideal se forem comparadas as
Preventivas com as Preditivas, € a manutencao Preditiva. Esta acaba sendo menos usada
em muitas empresas pelo fato de ser uma manutengdo mais cara pela utilizagdo de
equipamentos de medi¢cdo e da necessidade de pessoal qualificado. Portanto, quando
houver métodos de medir um equipamento, deve-se dar privilégio as manutengdes

Preditivas.
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Para estabelecer os itens de verificagdo siga os seguintes passos:
Passo 1 - Identificar maquina e/ou processo a ser analisado

e |dentificar a maquina e/ou processo perguntando “qual o objetivo desta operacao”?
Passo 2 - Identificar e conhecer os modos das falhas

E a forma pela qual ocorre a falha na peca e/ou processo em andlise. Deverdo ser
elaboradas as seguintes perguntas:

e Como podera ocorrer a falha?
¢ Que modo de falha podera ocorrer nesta operagcao?

e (Qual a dificuldade na utilizagdo do processo e/ou equipamento para a operagao?
Esta pergunta levara a andlise das falhas que poderao ocorrer em um equipamento.
Passo 3 - Descrever o local exato de cada modo de falha

Consiste na localizacdo da peca, situacao e estado de equipamento de cada modo
de falha para montagem dos itens de verificacdo da manutencao Preditiva.

Exemplos:

Rolamentos deteriorados;

e Engrenagens defeituosas;

e Acoplamentos desalinhados;

¢ Rotores desbalanceados;

e Eixos deformados;

e |ubrificacao deficiente;

e Falta de rigidez;

e Problemas elétricos em motores;

e Folgas mecanicas.
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5.3 PROGRAMACAO PREDITIVA

A programagado de uma manutengéo Preditiva consiste em estabelecer um periodo

de execugdo para a mesma.

Para iniciar uma nova programacao e definir um periodo de execucao é necessario
que se analise o histérico de falhas do equipamento baseado nos passos de verificagdo
dos erros que podem ocorrer nos equipamentos descrito no capitulo anterior. O histérico
destas falhas deve ser analisado e como ja é padrao nao sermos muito otimistas no inicio
da implantagao para evitar falhas inesperadas, define-se um periodo mais baixo. Durante
a execucao das manutengdes usando um sistema de controle de manutencao, podem-se
analisar os graficos e aumentando o periodo de execugdo caso o sistema ndo aponte

falhas durante o tempo entre uma manutencéo e outra.

5.4 GERANDO OS PREDITIVA

A geracdo de OSs Preditivas consiste na pesquisa, impressdo, e execucao das
programacdes preditivas, ou seja, o sistema ou outra forma manual de programacgéo faz a
emissao das Ordens de servicos para que as mesmas sejam executadas pelos
colaboradores.

Este processo de geracao é feito apds a avaliacdo dos planos de manutencgéo e a
verificacdo de quais os planos ou programacgdes que devem ser gerados.

Esta verificacdo é feita com base nos periodos adotados para as manutencoes
periddicas. Como muitas vezes as manutengdes sdo executadas semanalmente a
pesquisa por execucdes deve ser feita no inicio de cada semana para que o planejamento
das paradas se for necessarias seja feito ja no inicio da semana.

5.5 APLICANDO MANUTENCOES PREDITIVAS PARA AVALIAR PERIODO DE
PREVENTIVAS

A aplicacdo de manutencdes Preditivas para avaliar o periodo de execucado de
manutengdes Preventivas € uma técnica bastante indicada. Esta técnica requer UM
profissional especializado e equipamentos especificos. Porém, a diminuicdo de
manuteng¢des Preventivas ndo necessarias pode significar em uma diminuigdo de custos

muito alta, pois muitas vezes, as manuteng¢des preventivas sdo acompanhadas por uma
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série de trocas de pecas, que em caso de avaria param a producao. Portanto, a avaliacao
Preditiva pode verificar que uma peca necessita ou ndo ser trocada ou até pode ser

verificado que o periodo da Preventiva deve ser diminuido.

5.6 RETORNANDO OS DADOS MEDIDOS DE UMA PREDITIVA
Uma manutencéo preditiva € composta pelas seguintes etapas:

1) Avaliacdo do equipamento;
2) Definigéao de itens de medi¢ao;

)

)
3) Defini¢do do periodo de execugao;
4) Geracao de OS de Preditiva baseado na programacao;
)

5) Lancamento dos dados medidos.

5.7 CONCLUSAO DE OS PREDITIVA

O langamento de dados de OS Preditiva consiste em retornar ao sistema

informatizado as informacdes medidas durante a execucao da manutencao.

Com estes lancamentos podera ser avaliado o grafico de oscilagcdo entre cada
medicao e também ocorre a comparagao de valores padrées com os valores medidos

para que se avalie a necessidade de geracao de uma OS corretiva Planejada.
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6 MANUTENCAO DE LUBRIFICACAO

Neste capitulo serdo apresentados conceitos e técnicas para realizar uma
manutenc¢ao de lubrificagao.

6.1 0 QUE E UMA MANUTENGAO DE LUBRIFICACAO

Como o proprio nome ja diz, uma manutencao de lubrificacdo consiste em regular o
nivel do lubrificante de um equipamento ou maquina para que ele nao sofra desgaste
durante o atrito de seus componentes, evitando assim, a troca e gastos elevados com

manutencgao.

O meio ambiente preferido da lubrificacdo geralmente é a area de atrito. Da mesma
maneira que existem diferentes tipos de atrito, existem diferentes tipos de lubrificantes
(6leo lubrificante, graxa, etc.). Os diferentes tipos de atrito sdo encontrados em qualquer
tipo de movimento entre sélidos, liquidos ou gases.

No caso de soélidos, o atrito pode ser definido como a resisténcia que se manifesta

ao se movimentar um corpo sobre o outro.

Como o atrito liquido € sempre menor que o atrito sélido, a lubrificacdo consiste na
interposicdo de uma substancia fluida entre duas superficies, evitando-se assim, o

contato sélido com sélido, produzindo-se o atrito fluido.

Lubrificacdo em si, quer dizer menos esforco, menor atrito, menos desgaste, enfim,
diminuicdo no consumo de energia. Entre os diferentes tipos de produtos usados na
lubrificacao, a partir de agora vamos concentrar nossas atengdes nos 6leos lubrificantes.
Estes circundam as atividades do ser humano, pois sdo aplicados nos mais variados

segmentos de industrias tais como:

e AUTOMOTIVO (carros, 6nibus, caminhdes)
e MARITIMO (navios)

e FERROVIARIO (locomotivas)

e AGRICOLA (tratores, colheitadeiras)

e INDUSTRIA EM GERAL (metaldrgica, usina, mineragao, etc.)
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Uma boa noticia é que pesquisadores ja descobriram um material que pode ser
aplicado a superficies de pecas em atrito. Este material repele a sujeira, a agua e reduz a
friccdo dos componentes em que ele esta aplicado. A elaboracao deste material foi
baseada na estrutura da flor de l6tus. Se o pesquisador Bhushan, da Universidade do
Estado de Ohio, Estados Unidos estiver certo, bastara construir maquinas e pegas méveis
com a textura adequada para que elas virtualmente eliminem a necessidade de
lubrificacao.

6.2 DADOS PARA A EXECUCAO DE UMA LUBRIFICAGCAO

O objetivo de um plano de lubrificacdo € obter uma lubrificagdo eficaz usando um
minimo de produtos, controlando consumos e desempenho e, sobretudo, programando as
paradas para manutencao preventiva.

A base do programa é um sistema de cédigos e simbolos que identifica os
lubrificantes, pontos de aplicacao e periodicidade.

A elaboracao do plano necessita ser feita por técnico qualificado, o qual devera fazer
0Ss seguintes levantamentos:

1 - maquinas existentes;

2 — definicao dos pontos de lubrificacdo das maquinas;

3 - caracteristicas dos lubrificantes a serem utilizados;

4 — aplicacao para cada tipo de lubrificante;

5 - carga de trabalho e distribuicao dos equipamentos;

6 — Montagem da rota de lubrificacdo baseado na sua planta e obedecendo sempre
agrupar equipamentos de mesmo tipo em uma rota;

7 — Estipular a periodicidade das lubrificacdes para cada tipo de equipamento.

6.3 PROGRAMANDO UMA LUBRIFICACAO

A programacao de uma lubrificacéo é o processo de especificar o periodo entra uma
execucao e outra. Para estabelecer esta periodicidade pode ser feita uma consulta com
os fornecedores de equipamentos ou mesmo realizar uma pesquisa sobre materiais
didaticos que falam sobre cada equipamento e a periodicidade de lubrificacdo de cada

um.
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6.4 TECNICAS DE GERACAO DE 0OS DE LUBRIFICACAO

Uma programacéo de lubrificacdo pode ser aplicada apenas a uma maquina, como
pode também fazer parte ou ser uma rota de lubrificacdo. Em uma rota de lubrificacdo
podem ser incluidas varias maquinas a serem lubrificadas. Gerar uma OS para cada
maquina gera uma série de relatérios. Gerar uma OS para a rota acaba por diminuir o
historico por cada maquina desta rota. Portanto, o Sigma disponibiliza um recurso de
geracao de OS fixa para uma lubrificacdo. Onde uma OS permanece sempre fixa a uma
programacao, diminuindo a quantidade de OS e somente acumulando o histérico das
manuteng¢des. A maneira convencional, também é aplicavel no Sigma. Para habilitar este
recurso no Sigma, acesse o moédulo Configuragdes, botdo Parametros do sistema, guia
Parametros da OS, guia Configuracao de OS Fixa de Lubrificacdo, marcar a opcao Gerar

sempre OS's fixas para as programagodes. Apos salve o registro.
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6.5 GERANDO OS DE LUBRIFICAGAO

A geracao de OSs de lubrificacdo consiste na pesquisa, impressao, e execucao das
programacoes de lubrificacdes, ou seja, o sistema ou outra forma manual de programacéao
faz a emissdo das Ordens de servicos para que as mesmas sejam executadas pelos

colaboradores.

Este processo de geracao é feito apds a avaliacdo dos planos de manutencéao e a
verificacdo de quais os planos ou programacgdes que devem ser gerados.

Esta verificacdo é feita com base nos periodos adotados para as manutencoes
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periddicas. Como muitas vezes as manutencdes sdo executadas semanalmente a
pesquisa por execucdes deve ser feita no inicio de cada semana para que o planejamento
das paradas se for necessarias seja feito ja no inicio da semana.

6.6 RETORNANDO OS DADOS DA LUBRIFICACAO

O retorno dos dados de uma lubrificacdo é baseado no lancamento de hora gastas
com as lubrificacbes e no apontamento da necessidade ou ndo de uma agao corretiva

sobre um equipamento notada pelo lubrificador durante a manutencao.
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7 CHECKLIST

Neste capitulo serdo apresentados conceitos e técnicas para realizar um checklist, a
geracao de dados — itens e legendas, a programacao e impressao de relatério e o seu

retorno.

7.1 O QUE E UM CHECKLIST

Um checklist, ou inspecao, € um método preventivo para detectar com antecedéncia
danos ou disturbios que estdo se desenvolvendo, e assim impedir paradas nao

planejadas.

Um checklist ou inspec¢ao, na maioria das vezes, é realizado com base em um

exame visual.

O exame visual constitui um auxiliar poderoso em todas as atividades industriais,
tornando possivel em muitos casos evitar acidentes cujas conseqiiéncias podem ser
altamente dispendiosas. O mesmo é de facil aplicacao, relativamente pouco caro, rapido,
ndo exige equipamentos especiais além de uma lupa e eventualmente um boroscépio,
fornecendo um conjunto importante de informacdes quanto a conformidade do

componente ou do maquinario em relagao as especificagcoes pertinentes.

O primeiro passo numa verificacdo qualquer consiste no exame ou ensaio visual.
Por tal método é possivel verificar a existéncia ou ndo de lascas, dobras, costuras,
distor¢cdes fisicas e geométricas, além de varios fatores prejudiciais que se apresentam na
superficie do material e que sao resultantes de processos inadequados de forjamento,
fundicdo, extrusdo, etc. Depois que uma peca é fabricada, o exame visual permite
detectar um dimensionamento incorreto, aparéncia inadequada e outros fatores que
podem de uma forma ou outra afetar o produto final. Nas técnicas de manutencédo, o
exame visual de cada componente € um procedimento normal, uma vez que permite
verificar o estado mecanico do mesmo. Dependendo da pesquisa executada pelo exame
visual, a mesma pode assumir um papel importantissimo na manutencao Preditiva e
Preventiva. Por esta razao € que as observacdes visuais tém que ser periddicas, assim

como devem ser registradas de maneira clara e precisa, para permitir uma avaliacdo da
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evolugao de irregularidades dificilmente detectaveis por outros métodos.
Informacoes fornecidas pelo exame visual:

A - Confirmar ou rejeitar a informagdo fornecida por um sistema de monitoramento
qualquer. Ex.: vibragbes em conjuntos rotativos, aquecimentos localizados em mancais e
eixos, etc.

B - Dimensionamento e acompanhamento de trincas em sistemas estaticos, apds a sua
localizagdo por um tipo de ensaio tal como emissao acustica.

C - Avaliagdo de causas de avarias surgidas em periodos de producao e s verificaveis
apdés a parada do maquinario. Ex.: azulamento de superficies metalicas indicando ter
havido superaquecimento, pittings em dentes de engrenagens, etc.

7.2 DADOS PARA A GERAGAO DE UM CHECKLIST

Os dados ou itens de verificacdo em um checklist podem ser obtidos tendo como
base as etapas de uma preventiva ou elementos do maquinario que somente sao
observados profundamente durante as paradas de manutencao. A observacao de trincas,
vibragdes, superaquecimentos etc. € uma constante em manutengbes de checklist.
Portanto, para estabelecer a lista de itens devem ser analisados o0s pontos criticos de uma
maquina e que podem ser avaliados visualmente ou com um equipamento de facil e

rapida utilizacao apenas para verificagdo basicamente visual de problemas.

No SIGMA para realizar a geracao de um checklist, € necessario o cadastro de
legendas e itens.

7.2.1 Cadastro de Legendas

O cadastro de legendas consiste em cadastrar as legendas que irdo aparecer no
relatério do Checklist.

Para cadastrar uma legenda, acesse o Modulo CheckList, botdo Cadastro de
Legendas. Ao abrir a tela, digite o cédigo no campo da Legenda. Tecle enter e a tela
ficard habilitada para dar continuidade ao registro. Em seguida, preencha o campo
descricao e selecione se através desta legenda sera gerada uma Os ou ndo. Exemplos de

Legenda: Legenda: X - Descricao: Corrigido, Legenda: PB - Descricao: C/Problema.

- 69 -



Manual Pratico PCM — Vol. Il

7.2.2 Cadastro de itens

O cadastro de itens é realizado para que ao gerar um Checklist, sejam utilizados
para selecionar o que devera ser analisado na inspec¢ao de um tag.

Para cadastrar um item, acesse o Mdédulo CheckList, botdo Cadastro de ltens.
Ao abrir a tela, digite o c6digo no campo item. Tecle enter e a tela ficara habilitada para
cadastrar a descricao do item. Salve o registro.

7.3 DEFININDO A PROGRAMAGCAO DE UM CHECKLIST

A programacgao de um checklist € o processo de especificar o periodo entre a uma
execucao e outra.

Como os checklists sdo geralmente executados entre manutengdes preventivas
periddicas e preditivas peridédicas para que se tenha também um acompanhamento
analisando o periodo de execucdo das programacdes com base na visualizacdo de
falhas, pode-se obedecer ao periodo de execucdo das preventivas ou preditivas. A
execucao do checklist nestes casos sera feita entre estas manutencoes.

7.4 GERANDO UM RELATORIO DE CHEKCLIST

O relatorio do checklist consiste na impressdao da rota de inspecao. Apds esta
impressao antes da execucdo da manutencao que sera acusada pelo sistema de controle,
as manutencdes serao distribuidas aos colaboradores da manutencao para realizarem a

execucgao do servigo.

7.5 RETORNANDO OS DADOS DO CHECKLIST

O retorno de um checklist baseia-se na inser¢do da informagéo ao sistema sobre os

procedimentos e dados medidos durante a execucédo de um checklist.

Neste retorno, serdo listados todos os itens e o usuario informara se o item esta OK
ou ndo esta OK. O sistema ira detectar a op¢ao selecionada e solicitar a geragdo de uma
OS corretiva para a correcao do problema. Este é o ultimo passo de um checkilist.

-70 -



Manual Pratico PCM — Vol. Il

8 MANUTENCAO PRODUTIVA

Neste capitulo serdo apresentados conceitos e técnicas para realizar uma

manutengao produtiva, bem como o seu conceito e a sua aplicabilidade.

8.1 0 QUE UMA MANUTENCAO PRODUTIVA

O Sigma possui um mecanismo de gerenciamento de manuten¢cdes chamado de
Produtiva. Estas manutencdes sdo aquelas que nao sao disparadas por um periodo de
tempo medido em dias ou semanas, e sim por algum outro fator de medida. Por exemplo:
km rodados, horas trabalhadas de um equipamento, etc.

Estes fatores de medida muitas vezes ndao ocorrem em tempo integral. A exemplo de
um trator, ele pode ser usado somente em casos de transportes especiais. Nestes casos,
uma manutencao produtiva poderia ser aplicada.

As manutencbes produtivas sdao sempre derivadas de manutencdes preventivas,
preditivas ou de lubrificagdo, porém nao sao acionadas do modo convencional. Seu
acionamento consiste no lancamento dos dados da maquina em producao, ou seja, na
medida em que o trator é utilizado, vao sendo lancados os quildbmetros rodados, ou horas
trabalhadas para que uma manutencao de lubrificacéo seja ativada.

8.2 DADOS PARA GERAGAO DE MANUTENGOES PRODUTIVAS

Para que uma manutencao produtiva seja efetuada, € necessario que exista uma
manutencao Preventiva, preditiva ou de lubrificacdo sendo disparada por km, ou horas por
exemplo. Os disparos serdao cadastrados no médulo de produtiva, tela de disparos. Para
inserir o cadastro de um disparo digite os dados em cada campo correspondente; para
salvar seta para baixo do teclado; para alterar, um duplo click no campo a ser alterado;
para excluir pressione "Ctrl + Del” e confirme OK na nova janela que surgira.
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8.3 ACUMULANDO DISPAROS PARA A GERAGCAO DE 0S'S PRODUTIVAS

O acumulo de disparos de uma maquina vai ocorrendo na medida em que ela é
utilizada. A missao de seu operador ou de um sistema de leitura é realizar a contagem
destes disparos e apos informa-los ao sistema informatizado para que ele possa analisar

o momento da realizacdo de uma prdéxima manutencao.

No sistema Sigma, estes dados podem ser informados no médulo de produtiva, tela
de dados da producgao. O usuario ira informar a maquina que esta operando e langar os

disparos. O sistema ira gerenciar os langcamentos e gerar uma OS caso necessario.
8.3.1 Selecionando maquina

Antes de iniciar a selecdo da maquina, é necessario que este equipamento tenha
alguma programacado para inserir dados da produtiva sobre uma programacédo de
preventiva, preditiva ou lubrificacao.

Para selecionar click na seta vermelha e insira uma maquina com programagao

preventiva, lubrificacdo ou preditiva e logo pressione <enter> para confirmar a selecéao.
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8.3.2 Informando disparos

Na informacao dos disparos, informe a quantidade que vai haver de programacao

dentro de um periodo; este periodo pode ser dias, metros, quildmetros, etc.

Para inserir click na seta vermelha, selecione e insira um disparo pressionando

<entrer> para confirmagéao da selegéo.
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8.3.3 Informando a data do lancamento

A data do langcamento pode ser informado automaticamente, ou alterado conforme
sua necessidade. Para inserir a data atual, pressione um duplo clique no componente do
campo data que surgira automaticamente a data; se houver a necessidade de altera-la,
click no campo e digite a data, logo apés pressione <enter>.

8.3.4 Informando a quantidade de disparos

E a quantidade de disparos por dia, dentro da data informada. Para informar este

dado digite dentro do campo quantidade o valor desejado.
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8.3.5 Informando uma observacao

Este campo é para que seja inserida informagcéo de sua necessidade. Para inserir
uma observacao, click dentro do campo correspondente e digite.

8.3.6 Visualizando itens

Independente do tipo de programagao — Preventiva, Preditiva ou Lubrificagdo, vocé
pode consultar através dos campos onde mantém como histérico.

Outro item a ser observado, para que estes itens sejam visualizados no langcamento

de dados da produtiva, € necessario que as programacoes sejam realizadas por disparos.

Logo apos salve o cadastro pressionando o botdo “salvar’. De acordo com os

langcamentos que forem langados, em relagdo a quantidade de disparo, surgirda a
mensagem informando que o n? atingiu o limite de disparos, e disponibiliza a possibilidade

de imprimir uma OS.

[-[B]x]

Lancamentos | [;l Fechar
M aquina o Configuracies
[H-02 (| DTTOHAEMSEL
Disparo )
i @@ C |[01DlA &2 Inclui
Data do Langamento i
0e/082012 | o dle
© Acumular confirmagao
Freventiva
O Alterar | ? | & Programacdo Preventiva NO 1376 atingiu o limite. Deseja Gerar 057
‘-}} Tolerdndia: 1 Freditiva
Observagio i I Lubrficagio
|"v"erificar Preventiva [ = ] [ FER J
Presentiva Preditiva !I Lubrificacio |
__T| Magquina | Disparo Digpare Acumulado Tolerancia 0% Tag Programag Equ
B OTHO2 O 1 1 OTH-2OTH- 1376
k& Cancelar
|| &
[] Campo Cbrigatdrio el + 5 - Salvar
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8.3.7 Imprimindo OS com limite de disparos

Apds a confirmagdo para a abertura de uma OS em relacdo a quantidade de
disparos que atingiu o limite, sera disponibilizado para impressdo a OS com todas as

informacdes, desde o0 n? de programacao, quantidade de disparos etc.
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9 DISPONIBILIDADE E INDISPONIBILIDADE DE MAO-DE-OBRA

Neste capitulo serdo apresentados conceitos e técnicas para realizar uma extracao
de dados da disponibilidade da mao-de-obra do setor da manutengao, a importancia de
ter esses dados e a sua aplicabilidade.

9.1 DADOS BASICOS NECESSARIOS PARA EXTRACAO ESTATISTICA POR
FUNCIONARIOS

E necessario que um sistema de manutencdo, apés ter superado sua fase de
implantacédo, retorne de maneira eficaz relatorios e graficos gerenciais sobre os dados

nele inseridos. Para tanto, é necessario que o sistema seja corretamente alimentado.

Um dado muito importante neste processo é a valorizagdo do funcionario da
manutencao. Nestes dados, serdo baseados os calculos de valorizacao que retornardao o
custo deste funcionario na realizacao de seus servicos. Estes dados sdo denominados de
valorizagdo de HH e serdo analisados a seguir.

9.2 CADASTRO DE ESCALAS DE TRABALHO

As escalas de Trabalho sdo a base de um sistema para a determinacado de custos

de horas baseando-se nas apropriagdes de horas realizadas pelos funcionarios.

No SIGMA esse cadastro é efetuado no Modulo Cadastros, botdo Escala de
Trabalho. Preencha a descricdo da escala. Ex: Turno Normal. Tecle <enter> e digite os
horarios inicio e fim para os dois turnos da segunda-feira. Apds pressione o botao
Preencher localizado na tela que os demais dias serdao preenchidos conforme os horarios
informados na segunda-feira. Obs. Se ndo houver turno no sdbado e domingo, dé um
duplo clique nos campos do inicio e fim dos dois turnos e pressione o botdo Del para
apagar as horas. Apéds salve o registro.
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9.3 CADASTRO DE FUNCIONARIOS

O cadastro de funcionarios € um dos primeiros passos para o inicio de uma

implantagdo de um sistema informatizado.

Para que as estatisticas sejam bem proveitosas na medida em que o sistema é
alimentado, serdo necesséarios os cadastramentos adicionais para que o cadastro de
funcionarios figue bem completo. Estes cadastros sdo: Equipes, areas executantes,

funcdes, origens e ferramentas.

No SIGMA esse cadastro é realizado no Médulo Mao de Obra, botdo Funcionarios.

% SIGMA 2012 - Funciondrios {formcadfuncionarios) - Reg. INPI: RS 10297-6

Funcionarios L
= -
| Drados do funcionsrio | Planto do funciondrio | Ferramentas | Os rabalhadas | Cursas do funciondrio | Area de Atuacio | Equipe de 4 *
Mame Abreviacio i
|JUWEMAL CANDIDO DE CARMVALHO .JUVEN.-’-‘;L CInativo e
Admizz3o Demizzdo Harnemhora dia Horas Més =
| 07./00 /2009 15 [ e 5| 0730 17230
Fung:ao
MMG T8 C |MECANICO DE MAMUTENCAD GERAL
Area Exec. B
MEC T8 C |MECAMNICA
EFE T3 C EFETWO
Grupo . —
: C E [] Ajustar
Enderea RiG:
Trav Sangue Latino, 53.Jd Conquista 3399353559
Cidade CEP CPF:
SEQPALILO | HB6a88000088
Telefane Celular E-Mail ESCOLARIDA, }
|
99-98765432 939-983796595 JUeayAHOO . COM.BR |
Tipn funcionério Senha de acesso [I:10ITIE do uguario)
[ &dministrativo M antenedor [] Operador |JUVEMAL B
-D"Campo (E)_brigatgrio ..l;CtrI + 5 - Salvar il Esc - Cancela-r-m [ALTER.C\CHO]

9.4 DEFINICAO DE DISPONIBILIDADE DE HORAS

Este dado é muito importante para o calculo de disponibilidade de mao-de-obra e é
informado durante o cadastro de funcionarios (através da escala de trabalho).
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O mesmo valor é usado para realizar o célculo de BACKLOG de funcionarios e

muitos outros gréaficos estatisticos.

9.5 LANCAMENTO DE INDISPONIBILIDADE DE MAO-DE-OBRA

A indisponibilidade de horas de funcionarios € a soma de horas em que o0s
colaboradores da manutengdo nao estardo disponiveis em seu horario normal de

trabalho.

Estas horas de indisponibilidade englobam o tempo de férias, atestados médicos,

licencas médicas, etc.;

O controle destas horas € um recurso que facilita o planejamento de manutencoes
futuras, pois tende a fornecer a quantidade de horas disponiveis em um determinado dia
de trabalho.

No SIGMA, essa indisponibilidade é langada através do Médulo Cadastros, botao
Auséncias. A selecionar o funcionario que estara ausente, serdao informados os dias e o

motivo e apds clicar no botao langar Auséncia.

O célculo pode ser realizado usando a soma dos valores de disponibilidade de horas
e subtraindo a indisponibilidade de horas. O calculo é feito automaticamente pelo sistema
de controle.

9.6 PESQUISA POR DISPONIBILIDADE DE MAO-DE-OBRA PARA A REALIZAGAO
DE SERVICOS

A pesquisa por disponibilidade € o recurso disponivel no Sigma, que oferece a

realizacdo automatica do calculo relatado no paragrafo anterior.

Para realizar essa pesquisa, acesse o Modulo Cadastro, botdao Disponibilidade de
Mao-de-Obra. Selecione a area executante, a data inicial e final e faga a pesquisa.
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% SIGMA 2012 - Disponibilidade de Mao-de-Obra (formdisponibilidademo) - Reg. INPI: RS 10297-6 [ |[B][X]

Area Exec.

—
IMNS IMNSTRUMEMTACAD

Datalnicial 2% Data/Total Horas Disp. Area .

maremz g @ frea Aot
T . Origem @ Agrupar

DataFinal A

| @ Funciondrio © Desaguupar

Disponibilidade de M3o-de-Obra Total Geral de Horas: 527:30 hrs

01 /0742012 - Domingo - 00:00 ~
- 02/07/2012 - Sequnda - 25:30 =
= INSTRUMEMTACAD - 2530
= EFETIVO - 25:30
B0407 - MARCO AURELID AMORIM MEIRELES - 07:30
51131 - ALEXANDRE DE ALENCAR DE ABREU - 09:00
3732 - JOSE LUIZ CORMETA - 09:00
= 03/07/2012 - Terga - 25:30
= INSTRUMENTACAD - 2530
= EFETIVO - 25:30
50407 - MARCO AURELID AMORIM MEIRELES - 07:30
51131 - ALEXANDRE DE ALEMCAR DE ABREU - 09:00
3738 - JOSE LUIZ CORMNETA - 09:00
- 040742012 - Quarta - 25:30
= INSTRUMEMTACAD - 2530
= EFETIV - 25:30
0407 - MARCO AURELID AMORIM MEIRELES - 07:30
F1131 - ALEXANDRE DE ALENCAR DE ABREU - 09:00
37358 - JOSE LUIZ CORMNETA - 09:00
- 05/07/2012 - Quinta - 2530
= INSTRITMFMTACAN - 2530 v

Neste recurso é possivel a captacdo do total de horas disponiveis por area

executante e realizar um planejamento de execucdo de manutencdes com base nestes
valores.

9 Calibracao

A calibracdo consiste no conjunto de operag¢des que estabelecem, sob condigdes
especificadas, a relacdo entre os valores indicados por um instrumento de medicao ou
sistema de medicao, valores representados por uma medida materializada ou um material
de referéncia, e os valores correspondentes das grandezas estabelecidas por padrées.-.
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Exemplos de resultados de uma Calibracao:

- A relacao entre temperatura e tensao de um termopar;
- Os erros de um man6metro;
- A determinacgao dos parametros geométricos de um calibrador de roscas;

- O valor efetivo de um "resistor padrao”.

Quando os Instrumentos de Medi¢cdes devem ser Calibrados?

- Antes de colocar em uso os instrumentos novos;

- Quando ocorrer sobrecarga, queda, mau uso ou desconfianca dos resultados de
medicao;

- Sempre apos a realizacao das manutencdes preventiva ou corretiva;
- Sempre apos a realizacao de ajustes do instrumento;

- Periodicamente, em intervalos de tempo definidos pela empresa, visando

assegurar a qualidade das medigdes;

- Sempre que uma verificacao interna do meio de medicao indicar que 0 mesmo
apresenta resultados totalmente diferentes daqueles apresentados na ultima

calibracéo.
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¥ Sigma - Sistema Gerencial de Manutencio - Instrumentacao - Reg. INPI: RS 10297-6

B I . L ;

r ) = - (M 3 1 I
nsdh Ficha de Calibracio |  Padrdo de Exatiddo Ddos F’adrtles de Langa.mem':o &
] | Calibragdo Calibragdo
| - — . e - . - 7
== N — — = \\
= Programacdo de Periodicidade
: = = @
4 — — .
Gerador Automatico de OS =
g
e Certificado de Calibracdo
:\- | | E
N [ - —
L Ficha de controle de calibragdo Planilha da situagdo da calibragdo
[ e
L f % 4
Curva de Erro Tabela de Schumacher
o _ -
— o
— —_ = — . — - W
4 Incerteza da Malha Relatdrios Servicos
— ! — — — i
_ AN
e i
/E\' i »
Avizo Sigma: SIGMA - Software de manutengdo mais E 2
utilizado do Brasill = Agostof2012: 0 0S5 Concluida * 1 aberta Pendéncias: 557 065 = 29 555
Usuario :Administrador do Sistema K.SMS J - -i

Yersdo: 2012.0.2.104

9.1 FICHA DE CALIBRACAO

O primeiro passo para a rotina de calibracao € a criacdo da ficha de calibracao,
onde deverao ser informados a familia ou grupo de maquinas nas quais serao realizados
0s processos de calibragdo. Logo apds devemos informar os pontos de calibracdo

referentes a esta familia ou grupo.

Para cada ponto de calibracdo devemos informar alguns dados, sendo eles:

- Faixa de entrada — Consiste no valor informado no instrumento ou ponto a

ser calibrado, esta informagdo pode ser encontrada no visor do instrumento,
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etiquetas adesivas ou no proprio manual do mesmo.

- Unidade de entrada — Devera ser informada a qual unidade se refere os

valores informados no item anterior.

- Faixa de Saida — Valor informado no equipamento como valor final de
medicdo, sera usada na maioria das vezes na calibracdo de equipamentos

referentes a pressao, vazao.

Nos itens apontados com a letra P seguida da numeracao de 1 a 20, devem ser
informados os valores dos apontamentos realizados na ultima calibracao realizada, sendo

os campos P1 até P5 referentes ao Valor Padrao do equipamento.

Nos itens apontados com a letra | seguida da numeracéo de 1 a 20, devem ser

informados os valores que estdo apresentados no painel do instrumento a ser medido.

Depois de preenchidos estes campos, sendo necessario a indicacdo de mais algum
item a ser calibrado nesta familia ou grupo, basta pressionar no teclado a tecla <[>, para
que o SIGMA abra uma nova linha para digitacao.
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® SIGMA 2012 - (formficcalibracao) - Reg. INPI: RS 10297-6

Fe_lml'lia
I i

0-200°C

N Temperatura dos Digestores

hﬂ Salwar

3 Id Cancelar

0 |

[] Campo Cbrigatdrio Ctrl + 5 - Salvar

9.2 Padrao de Exatidao

Apo6s preencher corretamente os campos na ficha de calibracdo, deve-se acessar o
menu Padrao de exatidao, para estar informando os itens referentes a incerteza de cada

equipamento, valor e unidade da mesma.

Para informar estes dados, deve-se selecionar o equipamento correspondente,

apos pressionar a tecla <ENTER >.

O sistema ira disponibilizar os campos para digitacao destes valores, sendo eles os

seguintes:
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Descricado — Deve-se informar a descricdo da incerteza do equipamento

selecionado.
Valor — Digitar o valor da mesma.

Unidade — Digitar qual a unidade da incerteza do equipamento.

Depois de preenchidos estes campos, sendo necessario a indicacdo de mais algum
item a ser calibrado nesta familia ou grupo, basta pressionar no teclado a tecla < [ >,

qual o SIGMA estara abrindo uma nova linha para digitagéo.

% SIGMA 2012 - Padrées de Calibragio {formcadpadran_exatidan) - Reg. INPI: RS 10297-6 M=
E quipamenta Y alidade L:l
[ |AMEL FI<ADOR DA CHUPETA =
&
Descrigao Walor Iridade o,
L] il

&‘:ﬂ Excluir

Atualizar

hﬂ Cancelar

9.2.1 Dados Padroes de Calibracao

Conforme procedimentos anteriores, nos quais foram informados os dados
referentes a uma familia ou grupo de maquinas, o botdo Dados Padrdoes de Calibracédo
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sera a opgao na qual estaremos montando a nossa calibracdo propriamente dita, ou seja,
estaremos vinculando equipamentos e sua incerteza em uma familia ou grupo de

maquinas especificas.

Para iniciarmos este procedimento nosso primeiro passo deve ser a selecédo de
qual equipamento iremos realizar a calibracdo, depois de selecionado pressionando a
tecla < ENTER > o SIGMA estara abrindo os campos abaixo para estarmos selecionando
em quais itens estaremos realizando a programacéao de calibracéo.

Neste momento selecionaremos em qual item estaremos realizando a calibracéo,
sendo necessario para isto, que seja alterado o campo utilizado, que se encontra
preenchido com a palavra “NAQ”, para a palavra “SIM”.

Logo apds selecionaremos quais incertezas estaremos calibrando. Para informa-
las, basta clicar no botao '/, localizado logo abaixo de Padrao de Exatidao, apds clicar em
“‘incluir” para selecdo da mesma. Para inclusdo de diversas incertezas, basta repetir o

processo citado.

Em seguida devemos estar preenchendo alguns dados referentes ao equipamento
qual estara calibrando. Estes dados encontram-se logo abaixo, no campo Dados
Adicionais, sendo que o0s mesmos devem ser preenchidos conforme ocorrem no

equipamento selecionado.
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% SIGMA 2012 - &Dados Padrées de Calibragdo (formcalpadrao) - Reg. INPI: RS 10297-6 =3

Equipamento L] o
: AMEL FIX4D0R D& CHUPE T s

Dados padidies | Mormas téchicas | T
TaHp 21l
Fadrdo do Instrumento .
Utilizado Ordem  Item Padrao lInidade Faixa de Entrada | Unidades @ Aterar
F X MAD Temperatura dos Digestores 0-200°C
¢ | k4
Fontes da lncerteza
E F101-1 Incerteza Padrdo [MNAkKA) Fizha Téchica
am >
Fadrdies Exatiddo [ ]
= Incluir Peca
[ ] I
[ >3 Encluir ] ‘ Cetl ‘
Calcula Incerteza _ Yalor Convertido
Dados Adicionais
] 2 0.0 1 an
) ?
[ Medigga
Conversdo de Unidades 5 o
Farm. Comverzao _
Sal
[ ] Formula "[4°B)/C" _-a b
_ Id Cancelar
(A x B ) IC = ] EEN

9.3 Lancamento da Calibracao

Baseados no menu anterior, qual foram vinculadas incertezas de calibracdo com

equipamentos, estaremos acessando este em 2 momentos.

No primeiro momento estaremos acessando o menu a fim de estar informando o
tipo de calibracado que sera realizado, podendo este pertencer a trés tipos de calibragao:
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- Elemento de Temperatura
- Calibragéo Usual

- Calibragéo Textual

No segundo momento, para agrupar um equipamento a um método de calibracéao

devem-se seguir 0s seguintes passos:

- Informar qual equipamento estara calibrando.

- Pressionar a teclar < ENTER >

- Logo ap6s selecionar o médulo desejado, em seguida clicar em Salvar.

% SIGMA 2012 - Langamento da Calibragdo {formmetcal) - Reg. INPI: RS 10297-6

Equipamento
|IC-4064-4780 | [T |ANEL FIXADOR D& CHUPETA B Fechar

Certific:ado

Metodos Leitura Preliminar Leitura Final Exatidan RR

Métodos de Avalagao

ld Cancelar

(11 O Elemento de Temperatura (2] (%) Calibragdo Usual (31 Calibrag3o Textual

Concluir

4] []lncenteza

[&] [+] Exatidao
[B) []Medigio Textual

(B [¥]RR
IC] [#] Incerteza de Medigio

Talerdncia do proceszo do instrumenta: 5
Resultado Final

Aprovado
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9.4 Programacao de Periodicidade

Apds montarmos nosso plano de calibracdo, o proximo passo € o de programar a
data ou periodicidade na qual a mesma sera realizada.

Ao clicarmos no botao “Programacao de Periodicidade”, o Sigma visualizara uma
tela onde poderemos estar relacionando programacdes ja existentes ou criando novas

programacoes.

Para criarmos novas programacdes de calibracdo devemos pressionar a tecla
<ENTER> nesta tela para o Sigma habilitar suas opc¢des de programacao.

O primeiro tema a ser informado deve ser o equipamento a ser calibrado. No caso
de uma nova programacao este equipamento deve ter seu plano cadastrado conforme
procedimentos anteriores, em seguida selecionaremos o servico de calibracdo a ser

realizado no mesmo.

Nos campos Ficha de Calibracdo e Dados Adicionais o Sigma permitira a
visualizagdo de todos os itens, os quais informamos anteriormente nas telas de Ficha de

Calibragéo e Dados Padrdes de Calibragao.
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Quando estivermos visualizando uma programagao que estiver com uma OS
pendente o sistema estara informando o numero desta no campo OS. Se estivermos

criando uma nova programagao 0 campo deve permanecer em branco.

Sendo necesséria a utilizagdo de alguma norma técnica de procedimentos para a
execucao desta calibracdo, a mesma podera ser informada no campo Norma.

Em seguida estaremos informando alguns itens referentes a esta programacéo,

sendo:
- Qual a origem do 6rgao calibrador.

- Se 0 mesmo sera interno ou externo.

Para tanto basta digitar a informacdo referente a quais campos estiver
preenchendo, sendo que 0s mesmos nao sao de preenchimento obrigatério.

Preenchidos estes campos, estaremos selecionando qual o periodo em que sera
realizada a calibracdo, podendo este ser diario ou semanal. Apés informar o valor
referente ao periodo selecionado, devendo ser informado valor de tolerancia sobre o

periodo informado.

Baseado no periodo e na data base informados o sistema estara calculando

automaticamente a data de sua préxima calibracao.

Para concluir a mesma basta clicar em salvar. O sistema estara assumindo para

esta programacao o cédigo visualizado logo abaixo do campo Programacao.
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® SIGMA 2012 - BProgramacio de Periodicidade (formprogperi) - Reg. INPI: RS 10297-6

Equiparento L;|
|C-A0R-4780 AMEL FI4D0R DA CHUPETA
Ser\fig:n
C ii; i _:‘E-.;::_
Ficha da Calibrag3a  Dados Adicionais ‘ £3 Alterar
l| Equipamento Tolerancia do processo Exatidao Incerteza Cntico Temperatura
B IC-A0RA-4780 05,00000000 10,00000000 05,00000000 55, 0000C
Frogramagio
-
1| [fm] bd 1
0s
27622 05 PREVENTIN® OBERMAYER - MECANICA
Narma
B e
KER-IS0 (= | Moma requlamentadora - S0 9007 - 9000
Fomecedar [] Tag Parade
j c [ Imprime Imagem
Orgdo Calibrador Preciséo Prioridade Imagem da Programacao
Interna [] Externo | | | | C e
Recomendacio Executante Periodicidade
| | | | v|
Apdo/Providéncia Requerda Dias Talerincia b
| || | [o 2] v
Responzavel Situacan DataBaze Data de Execug f I ?
| | | [oarosrzorz T oavosre0iz T B [ austar
Anexo | Menhum anexo selecionado
Imagem | Menhuma imagem selecionada
] ampa Obrigatdtio Ctrl + 5 - Salvar ke Cancelar

9.5 GERADOR AUTOMATICO DE 0S

REALIZADA A PROGRAMACAO, O PROXIMO PASSO SERA A EMISSAO DA
ORDEM DE SERVIGCO DO MESMO, SENDO QUE PARA REALIZARMOS O
PROCESSO PODEMOS ESTAR EMITINDO AS OS’S POR INTERVALO DE DATAS,
OU ESTAS DETALHANDO PARA PESQUISA EM ALGUMA MAQUINA, TAG,
EQUIPAMENTO OU SETOR ESPECIFICO, BEM COMO POR INTERVALO DOS
MESMOS.

O sistema mostrara as programacgdes pendentes para gerar OS’s. Deve-se clicar
no quadro em frente ao numero, selecionando as programacdes correspondentes e em

seguida clicar em imprimir.
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% SIGMA 2012 - Gerador Automatico de OS {formgeradoros) - Reg. INPI: RS 10297-6

Dsta Data Final Tipo Programac3o |
etz H -] | Fechar

Maguina Maguina ) m
= = Configuractes
[ 1
Setor Inicial Setor

| -

Tag Tag
- | [ 1]

Equipamento : Equipamento
[ |
Morma Inicial Marma Final -
— —
Area Inicial Area Final
L |
Periodo Gerador 05
Periado (© Ambos Periodo Gera 05
O Dias 333 =) Fixar p/ data:
() Semanas FE] 5
- Programacao com 05 pendente
Programagdo | Setor Tag Equiparnanto Servigo Descrigio Datade E... OS5
I:‘ {1 FER IC-A0eA-47 20 09j08iz2012 272
< | ¥

[_ ( harza todos ] [ K Desmarca Todos ] ’ E’ Pegas Tag ] [ E’ Pegas Bquipamenta
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9.6 COMO CONCLUIR UMA OS DE CALIBRACAO

DEPOIS DE EMITIDA A OS DE CALIBRAGAO E REALIZADO O SERVICO,
DEVEMOS ACESSAR O MENU - ORDEM DE SERVICO DO SIGMA - REALIZAR O
LANCAMENTO DE HORAS TRABALHADAS, INFORMANDO AS MESMAS
REFERENTES A CADA ORDEM DE SERVICO.

Em seguida deve-se acessar o menu — Ordem de servico — opcao — Conclusao de
OS - informar o nimero da OS de calibracdo que foi realizada, selecionar a opg¢ao de
concluidas e a data a data na qual a mesma foi realizada, apés clicar em salvar.

O sistema ira mostrar uma tela na qual estara informando a data na qual devera ser

realizada a proxima calibracdo e automaticamente ja estara programando a mesma.
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" SIGMA 2012 - Conclusdo de 05 (formconclusaoos) - Reg. INPI: RS 10297-6

SElEslE R e
) Concluidas () Canceladas

as

2 (05 MANUTENGAD PREVENTIVA MECANICA EM MESDAM

Dados Gerais da Conclusdo | Intervencio Meio Ambiente | Custos | Comporentes

Descrigio

Limpar Hiztarnico

oL

[] Eiztem recomendagties e/ou melhoriaz a serem executadas?

Rezponsavel
I.ﬁ.dministradnr do Siztema

Langar Parada

Ayaliacio do Servigo Situagdo:
(O 1-Ruim (%) Pendentes () Concluidas () Canceladas () Reprogramar

(*) 2Regular
© 3Bom Tipo de Falha
{:} 4-tuito Bom Falha Hutma

Resumo da concluzdo

@ C
Data da Conclusdo Hora Térm. k aquina Parada
| far Sl
o/06/2012 | 0924 |_000:00

|
Id Cancelar

Projeto

Chrl + 5 - Salvar Esc - Cancelar

9.7 Como emitir o certificado de calibracao

Depois de realizada a calibragdo no equipamento, o Sigma nos disponibilizara a

emissao do certificado referente a essa calibragao.

Para realizarmos a impressdo do certificado de calibracdo deveremos estar

informando os valores que foram medidos durante o processo de calibracdo. Estes serdo
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informados no menu — langamento da calibracdo, informando o c6digo de equipamento

bem como o numero do certificado referente a este e logo apds pressionar a tecla <
ENTER >.

Deve-se informar a primeira leitura de calibragdo na ficha chamada leitura
preliminar, sendo informado cada ponto a seu referente valor padrdo. Depois de
informados estes valores de leituras podemos estar calculando o valor preliminar, sendo
que, através destes resultados, ja sera possivel visualizar o resultado parcial da

calibracao, podendo este ser aprovado ou reprovado parcialmente.

Os resultados aprovados ou reprovados podem ser visualizados através das fichas
exatidao e RR.

Em seguida estaremos repetindo 0 mesmo processo na ficha de leitura.

“® SIGMA 2012 - Lancamento da Calibracdo (formmetcal) - Reg. INPI: RS 10297-6

Equipamenta
[ICA0B4-4780 | AMEL FI4D0R D CHUPETA
I_Zertificadu:u

|
hetodog Leitura Preliminar Leitura Final E xatidan RF

Yalores Padrdes

Ordem F1 P2 F3 P4 P& P&
B
< >
Indicagao
Ordem 11 |2 I3 |4 |5 |6
[
< >
Leituras
Ordem FRE 1 FRE 2 FRE 3 FRE 4 FRE & FRE B
K
£ >

Calcular Preliminar
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9.8 Certificado de Calibracao

Apds concluirmos a ordem de servico criada para a calibracédo e langcado os valores

correspondentes a mesma no botao “métodos de célculo”.

Existem 2 opcdes para este processo, a emissdao de um certificado ja existente ou

a inclusdo de um novo certificado.

Para emissdo de um certificado ja existente, basta informar o cédigo do
equipamento e o numero do certificado, logo apds pressionar a tecla <ENTER>, ou clicar

em alterar.

O sistema ira retornar todos os dados referentes a este certificado, podendo os
mesmos ser alterados. Devemos clicar em imprimir para confirmar a impressao do

mesmo.

Para inclusdo de um novo certificado deve ser informado o equipamento, logo
depois de informada a numeracao do certificado que estamos incluindo, clicar no botao

incluir.

Em seguida deve-se informar a qual OS se refere o certificado a ser incluso, qual

servigo realizado e demais informacoes referentes a calibracao realizada.

O sistema estara retornando os valores langcados no método de calibracado e o
resultado da calibracdo, bastando informar o status do equipamento, se a calibracao for

interna ou externa, neste caso, deve-se informar o fornecedor responsavel pela mesma.
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Para emissdo basta clicar no botao <imprimir>.

% SIGMA 2012 - Certificado de Calibragdo (formcalequi) - Reg. INPI: RS 10297-6 M=1E3
Equipamento L] Eol
IC-ADBA-4780 AMEL FIXADOR D& CHUPETA, . Fecha
Certificado - R
e i G
3

0s @ 4 Jberar
MATLIMA TRAYADA

Semvigo

Dezcricio Data Periodicidade Local

| | mg/mesemz | 01 dia || |

Providéncia Obs

| | | = Imprirnir

Temperatura  Preszdo Luminozidade  Poeira Wibragao Umidade Interferéncia  Eletricidade E statica
| 0.00 || 000 0.00 || 00| 0.0 000 0.0 0,00

Condigles de Calibragao

Executante Statuz do Equipamento
|Administladnr do Sistema | () Conforme () Mo Conforme_) &varia Interno [ ] Externo

Farnecedor
Selecionar Funcionarnia
Tolerancia do processo - 5,000000

| Calibragio Usual

Preliminar Final

id Cancelar

9.9 Curva de Erros

O sistema permite a geracdo do grafico de erro de calibracdo, baseado em um
comparativo do valor informado no campo leitura preliminar e leitura final, ambos langados
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no botdo de langcamento da calibragéo.

Para geracdo do grafico devemos selecionar o equipamento qual desejamos
visualizar o grafico, em seguida informar o periodo da mesma e clicar no botao <Gréfico>,

podendo 0 mesmo ser impresso.

% SIGMA 2012 - CRurva de Erro [formcurvaerro) - Reg. INPI: RS 10297-6

[IC-ADBA-47 | AMNEL FIXADOR DA CHUPETA De:ém 4052012 @ Al DE!DEK2D12@

Curva de Erro
Equipamento: IC-A06A-4T80 - ANFL FIXADOR DA CHUPETA
Periodo: 01/05 2012 até 09/08/2012

_________________________________________________________________________________________

=

CALE_ERROM

0

— Mpds Calibraggo = Leitura Prel. I

9.10 Servicos de Calibracao

Opcao do SIGMA onde serao realizados os cadastramentos de todos 0s servicos

de calibracao a serem executados.
Para criar os servicos basta preencher os campos:
Servico - Informar o cédigo de cadastro do servico.
Descricao - Descrever o servico a ser realizado.

Area Executante - informar qual a area responsavel pela realizagao do servico.
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Apoés, para salvar, clique em fechar e o sistema salvard automaticamente seus
registros.

Para inclusdo de um novo servigo basta selecionarmos o ultimo registro cadastrado
e pressionar no teclado a tecla < [ >.

% SIGMA 2012 - Servicos (formcadperio) - Reg. INPI: RS 10297-6

E| Servico Descrigdo Area Exec. -
B 01 Calibrar MEC B Fechar
0z Calibracdo Exterma HMEC
03 Calibrac3o de Elemento Primarnio de Temperatura MEC
L
£ b

9.11 Incerteza da Malha

Podemos através desta opcao estar verificando a incerteza da malha dos
equipamentos existentes.

A malha deve ter sido anteriormente cadastrada no menu — Equipamento — Malha,
sendo que para calcular a mesma basta clicarmos no bot&o incerteza da malha, logo apés

selecionarmos a malha qual desejamos calcular sua incerteza. Em seguida pressionar a
tecla <Enters.

O sistema disponibilizara o campo incerteza do processo, baseado neste valor e no
valor preenchido no cadastro da malha, ao clicar em calcular, o sistema nos informara se
esta incerteza esta APROVADA ou REPROVADA, logo apdés devemos clicar em
<SALVAR>.
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" SIGMA 2012 - Incerteza da Malha (formincert_mal) - Reg. INPI: RS 10297-6

b alha

| | Prezsdo do Digestar

Incerteza de Processo Incerteza de Malha Resultada

1,0000000 || 0.0000000 |

[ata Proceszzamento _.!{"._I:] rD"“'.ﬂEI D

oysez @) Calcufar

E quipamentas "F;;asqui.sa:

E| E quipamenta
F |C-40R4-4780

Id Cancelar

9.12 Tabela de Shumacher

Através dos valores informados no certificado de calibracdo no campo Status, o

sistema enquadrara as ultimas 4 calibragdes formando a tabela de Schumacher.
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% S|GMA 2012 - Tabela de Schumacher (formtabschumacher) - Reg. INPI: RS 10297-6

Clazzificactes de Certificados da Calibracao

Stat Resultad 2
atuz esyltada C= Conforme

¥ AaA W

AAC P F = M3o Confarme

AAF L A= Avaria

ACA P
Mezze Gnd estao
expostas

_ | todas as

poszivels

combinagoes do
Status dos dgiltimos
4 Certificados

[ Altera Estrutura

w
Ajuste de Periodicidade da Calibragdo
Periodicidade Atual 0= E= F= M= ~
K 1 0 z I D= Diminui
& L 4 E L E= Estende
4 2 6 e 1
[ 4 g [ 2 F= Pemanece
8 & 10 _ 4 i M= MEximo
10 8 12 10 b
w [ Altera Estrutura

9.13 Relatorio

» 9.13.1 Gerador de etiquetas

Opcdo do SIGMA que permite a emissdo de etiquetas indicativas dos
equipamentos referentes a data de calibragdo, sendo referentes a data de calibracéo,
tendo ainda o campo para o visto do técnico responsavel pela mesma.

Para realizar a emissao destas, primeiramente devemos informar o0 equipamento
ou os intervalos de equipamentos nos quais necessitamos as etiquetas, ou o grupo. Caso
desejemos visualizar as etiquetas de todos os equipamentos basta clicar em <pesquisar>

e apds em <imprimir>.
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% SIGMA 2012 - Relatérios (formetiquetas) - Reg. INPI: RS 10297-6

quu:naEn_tEn_ E quipamentosz

[1C-4064-4750 AMEL FI¥ADOR DA CHUPETA IC-A0E5-4780 AMEL FI#4D0R DA CHUPETA,

Familia Gﬂpu

— F—
@ Pesquizar

Il Equipamento Descrigao

B IC-ADEA-4780 AMEL Fl<aD0R DA CHUPETA,

< | ?

» 9.13.2 Relatério de Periodicidade

Opcado no sistema que permite a emissdo do calendario de programacgdes de
calibragéo.

Para emitirmos o calendario devemos informar o periodo a ser consultado. Em
seguida o sistema nos possibilita as opcdes de filtros para emissao do calendario, sendo
eles: por setor; tag; equipamento.
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Além disso, nos possibilita a selecdo por programacao sendo elas do tipo
PENDENTE, CONCLUIDA ou BRANCAS, e a ordem de impressdao qual serd a
mesma emitida podendo ser por: FUNCIONARIO, INSTRUMENTO, No. DA
PROGRAMAGCAO ou DATA DE EXECUCAO.

% SIGMA 2012 - Relatério de Programacdo {formrelfichatecnica) - Reg. INPI: RS 10297-6

Data Data
|0 /02012 30852002
Setar Setar
- = | =
Vow Tag w2 Pesquizar
@ —

Equipamento Equipamento
(IC-A064-4730 | (T3] | ANEL FIXADOR DA CHUPETA (IC-4064-4780 | [T | ANEL FIXADOR DA CHUPETA

Situaga Orderm Impressao

) Concluida ) Brancas 3 Funciondrio £ Instrumenta () N2 (%) Data Execucio
El Setor Tag Equipamento Servico Descrigdo
E FER |C-A064-4780
< >
E/

9.14 Ficha de Controle da Calibracao

Esta opcdo permite a usuarios que optam por ndo utilizar toda a rotina de
calibragao, ou realizar a mesma terceirizada, a ter um controle da mesmas, além de poder

estar gerando o histérico das mesmas.

Para estar gerando esta ficha de controle devemos selecionar qual equipamento
realizamos a calibracdo em seguida pressionamos a tecla <ENTER>.
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O proximo passo € o de preencher os dados cadastrais do equipamento solicitado.

Na ficha valores estaremos preenchendo os valores referentes a calibracao como:
- Data realizada da calibracao

- Laboratério que realizou a mesma: pode se utilizar neste campo os fornecedores
anteriormente cadastrados, bastando clicar dentro do campo e logo em seguida no
quadro exibido dentro da mesma.

No campo situacao o sistema calculara automaticamente a situacao da calibracéao
usando a seguinte férmula:

Incerteza Equipamento: raiz do erro encontrado ao quadrado + Incerteza da

calibracao ao quadrado, se o resultado do calculo for Incerteza equipamento:

<=Critério=APROVADO

>Critério=REPROVADO

A ficha anexos nos permite colocar em anexo a este equipamento os certificados
digitais de calibracdo, basta selecionar o arquivo e clicar no botao “anexar”.
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% SIGMA 2012 - Ficha de controle de calibragdo (formfichacontrolecalibracao) - Reg. INPI: RS 10297-6  [= |[B[X]

: el
SpUENEREE (7] | ANEL FIXADOR D CHUPETA
Tag: |CCMP-01-VEC| (. | VIBRADOR DE CURSORES i
Marca: Resolucdo: LI, b
Serie: [ [ Capacidade Min. ! L.
Capacidade max. : | | Um, | Critério de Aceitacio: | | U,
Modelo:

Yalores | Formula | Anexos

Incerteza EquipamentoJ i \/ Erro? | == ‘Incerl:eza Calibra?

Incerteza Equipamento <= Criterio APROVADO

Incerteza Equipamento >  Critério == REPROVADO

hﬂ Cancelar

D Campo Cbrigatdrio Ckrl + S - Salvar Esc - Cancelar [IMCLUSAD]

9.15 Planilhas da Situacao de Calibracao

Opcao do sistema que permite a emissdo de relatério da ficha de controle de
calibragéo.

Este relatério pode ser emitido por grupo de equipamentos, setores ou processos.
Para a emissao podemos informar um dos campos acima para realizar o filtro, apos clicar

em pesquisar e imprimir para emitir o mesmo.
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= SIGMA 2012 - Planilha da situagao da calibracdo (formrelplanilhacalibracao) - Reg. INPI: RS 10297-6

Grupo Grupo
- | L Je]
Equipamento Equipamento
- | -
Setor Setar

- | [ Jm]
Processo Processo

|

|

0

Irnprimnir

Pesquisar
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10 RELATORIOS GERENCIAIS

Neste capitulo serdo apresentados como no sistema Sigma € usado um método de
geracao de relatérios muito apreciada pelos usuarios.

Esta metodologia é simples e possibilita a geracdo de diversas configuracoes de

relatérios em somente uma tela.

Sao disponibilizados até trés campos que demonstram as tabelas ou cadastros do
sistema Sigma, e apds dois campos para preenchimento de valores iniciais e finais para a
pesquisa, proporcionando inumeras combinacgoes.

¥ Sipma - Sistema Gerencial de Manutengéo - Relatérios - Reg. INPI: RS 10297-6

y
- —
W G )
=4
andh

| ] f \
i Relatdrios de Histdrico por Funciondrio | Consumao de 05's Programadas 4
C ] J
[ cm—— —. - | s
Cadastramentos Indice de Eficiéncia por Funciondrio =
— —  S— W— "
nudh . | . |
[ 05 por Funcionario Relatdrios de Indices de Horas n
| S— B — S—
§ - P f Tempo de Parada de Funciondrio
Relatdrio de Maquina Parada Sintati ==
intético —
; I Tempo de parada de funciondrio Relatdrio Basico de 05
— E— | — B
5 Equipamento com ficha técnica Equipamento, tag e ficha técnica
-A f — — — SR
£ ,_} Andlise de Equipamento Visualizar Pendéncias
&, | — — | — — v
r m— |  — —
. Desempenho da Manutencio Certificado de Manutenciio
4 | S— I | S— S—
— — — — \
Descritivo Horas
4 — el — —
| a— —
Quantitativo A
i — — A
] 3
Aviso Sigma: 5IGMA - Software de manutengdo mais . L
utilizado do Brasill r ; = Agosto/2012: 0 0S Concluida % 1 Aberta Pendéncias: 557 05s & 29 555
Usuario :Administrador do Sistema & SMS J —i

Yersdo: 2012.0.2.104
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10.1 GERAGAO DE RELATORIOS DE CADASTROS DO SISTEMA

O sistema Sigma possui uma tela de geragcéao de relatérios de cadastro onde vocé
pode extrair os dados de todas as tabelas de dados do sistema. Acesse os Mddulos
Relatérios, botdo Cadastros. Através dessa tela, vocé pode montar o relatério,

selecionando somente os itens desejados.

% SIGMA 2012 - Cadastramentos (formrelcad) - Reg. INPI: RS 10297-6 M=
Ezcolha uma T abela
Oz L
; ; Fezquizar
Selecionar por Selecionar 7| 05 A
[ ; V| Dezcnigdo morini
a5 w Descricdo A v| Solicitante el
| Emizz3o
De De | Hora Ernizs 3o ETee
[0 [0 | Bhertura
- - v| Hora Abertura g
Aité Ak | Término Desejado L g
T T vl Hora Tém. —
- : . v| Equipamento Dizponivel P
v| Hora Dispon.,
Ordenar | Maguina Parada
V| Obzervacio Salvar em PDF
Par: VI MTTR
Abertura w v| Data Conclus3o
= | Digitacio
| Inicio Real
Cauza b | Equiparnenta
| E zhiutura |
I| as Dezcngao s
E 31230 05_CODMGO Automatica pd Manuten;io Preventiva CHECELIST LOM
11062 SERVICOS GERAIS ACABSMENTO INDOSTRIA
21024 ENROLAMEMTO - 55: 18505
21836 EMROLAMEMTO - 55: 19389
23288 05 PREVEMTIA LOMGCLOSE - ELETRICA
23289 05 PREVEMTWA EM LONGCLOSE - MECANICA
24209 Melhariaz da 05 n% 2420411 w
< >

10.2 GERAGAO DE RELATORIOS DESCRITIVOS DA 0S

Um relatério descritivo € um relatério mais completo que contém informacdes
complementares sobre uma OS. Para obter esse relatorio, acesse o Modulo Relatoérios,
OS - Descritivo.
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% Relatdrio 0S Descritiva - (FormRel0S)

I [
£

Selecinar . . . Situacio T — m e
Paor. |05 ¥| e |Desciicdo % | & |Tipode0S ~ (® Pendentes v Descrigao
OUTRO OUTRO Concluid | Solicitants :
OUTRO O Concluidas v Ermiscdn i Pesquisar
y C lad | izsd
as Tipn de 05 () Canceladas = EE;EQISS&D
[ Todas
= O v Hora Abertura
| S e [B et
- e [l De |0 ora Térm.
De: il w (&) Crescente ¥| Equipamento Disponiv
AlE ArS fte |2 O Desiescente g m?u%;p;;ada
Ordenar v MTTR
i = : : = _De_ ~|lv| Data Concluz3o
Por |05 | e |Descrgio | e |Tipode 05 A 03/06/2012 @ v| Digitag:ao
: : e ¥ Inicio Real
ot | Equipamento
[ Horas Trahalhadas [ Conclusio 03/08/2012 @ V| Estrutura
¥ Cadign Estrutura
B o5 Deszcrigdo ~
B 23733 CONFECCIONAR 01 BASE SUPERIOR - 55: 29186
29751 REALIZARE MANUTENCED EM 03 POLIAS - 55: 23209
29752 REALIZAR MAMUTENCED EM 05 POLIAS SINCROMIZADAS - 55: 23210
29753 CONFECCIONAR 04 CHAVETAS [COMFORME AMOSTRA) - §5: 29211
29762 AFIAF 06 FACAS SUPERIORES - 55: 29228
29807 COMWFECCIONAR 12 BUCHAS ESPASSADORAS - 55: 29257
29812 COMFECCIONAR 02 LAMINAS DE CORTE - 55; 29264
29862 COMWFECCIONAR 02 CARRINHOS P/ TRANSPORTES DE CAlx4S - 55: 29235
29865 PROELEMA ELETRICO - 55: 29296
29871 REALIZAR MANUTENGCAD EM 16 PUXADORES M-45 (POSTICOS) - 55: 29301 e
£ >
[[] Campo Gbrigatsrio

10.3 GERACAO DE RELATORIOS QUANTITATIVOS DA 0OS

Os relatérios quantitativos sdo muito Uteis para apresentacdo de estatisticas em
reunides gerenciais. Eles sdo compactos e objetivos. No Sigma vocé encontra uma tela
somente para configuragao de relatérios quantitativos. Veja como configurar na Geracao
de relatérios descritivos de OS.
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& SIGMA 2012 - Quantitativo {formrelosquant) - Reg. INPI: RS 10297-6

Selecinar Periods
Tl - [ Fechar ]
05 A I E
Tabela: 05 Tabela: 05 03/08/2012 - )
Par |05 | & | Descigdo w | e Tipo de 05 ~ "."“te :
OuUTRO auTRO OUTRO n9/0g/2m2 |
as Deszcrigan Tipo de 05 Situagdo
= = (%) Pendentes
() Concluidas
De _D ] De: |0 De |0 () Canceladas
Al Al Al O Todas
Ordenar l Haeery l
Ordenar : (¥) Crescents l Pesquisar l
Par |05 v & | Descricio e | Tipode 0S5 FYDstiosants [ — ]
1| 05_CODIGn O5_DESCRIC TIP_05_CoD ~
31206 REALIZAR. MF\NUTENCEO EM 06 GUIAS ESQUERDA Cnd AGLLHE 1
51207 REALIZAR MANUTENC.&O EM 01 BRACO DD SUPCRTE DO ROb 1
31213 REALIZAR. MF\NUTENC.EO EM 01 EXCENTRICO DO CARRIMNHO - 1
312158 COMFECCIONAR 30 BUCHAS - 55: 30605 1
31216 REALIZAR. MF'.NUTENCE.O EM 03 BICOS DE INJECE.O = S5 1
31217 COMFECCIONAR 15 PLACAS - 55! 30612 1
31218 REALIZAR. MF\NUTENCEO EM 01 DEMTE DE AWAMCO -55: 30 1
31219 REALIZAR MANUTENCﬁ.O EM 01 ESTOIO DO MACHD - 55: 30 1
31220 COMFECCIONAR 01 ROLDANA - 55: 30616 1
51227 EOMEA DESSARMANDD - 55 30627 1
31225 WAZAMENTO - 55: 30572 1
31229 05 MF\NUTENCEO FREYENTIWA MECANICA EM MESDAM 2
|| 05 _CoDIGD Automatica pf Manutengdo Preventiva CHEC 2
w
< »

10.4 GERACAO DE RELATORIOS DE CUSTOS DE MATERIAIS E DE FUNCIONARIOS

O relatério de custos é o relatério mais completo sobre informagdes de custos do
sistema Sigma. Nele estdo contidas informacdes sobre a utilizacao de Pecas em uma OS,
podendo separar estas pecas por compra e almoxarifado. Neste relatorio estardao contidas
também informacdes sobre as horas trabalhadas dos funciondrios, separando horas

normais de extras.

Este relatorio de custos do SIGMA sera extraido no mdédulo de Custo, no botao
Relatério de Custo.
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% SIGMA 2012 - [formpesquisacusto) - Reg. INPI: RS 10297-6

Selecionar Periodo
2 = Fech
Tabela Tabela Tabela De; [ — ]
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Graficos

No sistema Sigma € usado um método de geragédo de gréaficos bastante dinamicos.
Com uma metodologia idéntica com a de geracgao de relatérios, o Sigma permite em uma
tela realizar diversas configuracdes para a exibicao de graficos e seus valores.

¥ Sigma - Sistema Gerencial de Manutencio - Gréficos - Reg. INPI: RS 10297-6
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Grafico Quantitativo

Permite ao usuario a emissao de um grafico quantitativo de OS’s, podendo este
conter as OS’s emitidas, concluidas ou canceladas, bem como, o somatério das trés
situacdes.

Para emissao deste grafico selecione no minimo 02 campos de pesquisa, informe os
valores a serem pesquisados, em seguida informes o periodo e o tipo de grafico.

Para concluir, selecione o item qual deseja visualizar o grafico e clique em Gréfico.
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% SIGMA 2012 - BQuantitativo (formgrafguant) - Reg. INPI: RS 10297-6
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Grafico Quantitativo por intervalo

Permite ao usuario a emissdao de um grafico quantitativo de OS’s, podendo este
conter as OS’s emitidas, concluidas ou canceladas, bem como, o somatério das trés
situacoes, podendo este serem emitido dentro de um intervalo de dias, facilitando assim a
emissao detalhada de um grafico anual.

Para emissao deste grafico selecione o campo a ser pesquisado, informe os valores
a serem pesquisados, em seguida informes o periodo e o tipo de grafico.

Para concluir, informe qual o intervalo de dias qual deseja visualizar o gréafico e
clique em Grafico.
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% SIGMA 2012 - QRuantitativo por Intervalo (formgrafgquantlinhas)
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- Reg. INPI: RS 10297-6
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Grafico de Horas Trabalhadas.

Permite ao usuario a emissdao de um grafico com os valores de horas trabalhadas
anteriormente lancadas, podendo este conter as horas trabalhadas langcadas em OS’s
emitidas, concluidas ou canceladas, bem como, o somatério das trés situacoes.

Para emissao deste grafico selecione no minimo 02 campos de pesquisa, informe os
valores a serem pesquisados, em seguida informes o periodo e o tipo de grafico.

Para concluir, selecione o item qual deseja visualizar o grafico e clique em Gréfico.
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% SIGMA 2012 - BHoras Trabalhadas (formgrafhoras) - Reg. INPI: RS 10297-6
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Grafico de Horas Trabalhadas por intervalo

Permite ao usuario a emissao de um grafico com os valores de horas trabalhadas
anteriormente lancadas, podendo este conter as horas trabalhadas langcadas em OS’s
emitidas, concluidas ou canceladas, bem como, o somatério das trés situagdes, podendo
este ser emitido dentro de um intervalo de dias, facilitando assim a emissao detalhada de
um grafico anual.

Para emissao deste grafico selecione o campo a ser pesquisado, informe os valores
a serem pesquisados, em seguida informes o periodo e o tipo de grafico.

Para concluir, informe qual o intervalo de dias qual deseja visualizar o gréafico e
clique em Grafico.
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% SIGMA 2012 - Hitoras Trabalhadas por Intervalo (formgrafhoraslinha) - Reg. INPI: RS 10297-6 (=113
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Maquinas Paradas

Permite ao usuario a emissao de um grafico com os valores de maquina parada
informados no momento da conclusédo de OS, podendo através deste grafico detectar qual
o sintoma, defeito tem causado um maior tempo de maquina parada em sua empresa
permitindo que seja realizado um trabalho nos especifico mesmos a fim de reduzir este
“prejuizo”.

Para emitir um grafico, selecione os campos de pesquisa, devendo selecionar pelo
menos dois campos, informe seus referidos valores para a mesma.

Depois de selecionados os campos, informe o periodo desejado, selecione a
situacao das OS’s a serem pesquisadas.

Para concluir selecione o tipo de grafico em seguida clique no botao Gréafico.
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% SIGMA 2012 - BMaquinas Paradas (formgrafmagpara) - Reg. INPI: RS 10297-6 =T
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Comparativo de manutencoes x Tipo de Os

Permite ao usuario a emissao de um grafico qual estara realizando um comparativo
entre dois tipos de OS’s, podendo estas ser OS’s pendentes, concluidas ou canceladas,
bem como, o somatdrio das trés situagdes, dentro de um periodo determinado.

Este Grafico pode ser emitido contendo informagdes de Horas Trabalhadas ou de
Quantidade de OS.

Para emitir o grafico, selecione os valores a serem emitidos no grafico, em seguida,
informe os dois tipos de OS’s a serem comparados assim como o periodo de sua
pesquisa, para concluir cligue em Pesquisar.
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% SIGMA 2012 - (formgrafefic_tipos) - Reg. INPI: RS 10297-6
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Comparativo de manutenc¢dées x Maquina, Tag e Equipamento.

Permite ao usuario a emissao de um grafico qual estara realizando um comparativo
entre dois tipos de OS’s, podendo estas ser OS’s pendentes, concluidas ou canceladas,
bem como, o somatério das trés situacdes, dentro de um periodo determinado, em uma
maquina, tag ou equipamento especifico.

Este Grafico pode ser emitido contendo informagdes de Horas Trabalhadas ou de
Quantidade de OS.

Para emitir o grafico, selecione qual maquina, tag ou equipamento desejas consultar.

Em seguida selecione os valores a serem emitidos no grafico, em seguida, informe
os dois tipos de OS’s a serem comparados assim como o periodo de sua pesquisa, para
concluir clique em Pesquisar.
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 SIGMA 2012 - (formgrafefic) - Reg. INPI: RS 10297-6
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Disponibilidade X Manutencoes

Permite ao usuério a emissdo de um grafico comparativo entre o tempo de maquina
disponivel e o tempo utilizado para servicos de manutencao.

Para emissao do grafico selecione uma maquina, tag ou equipamento qual desejas
visualizar o grafico.

Em seguida informe o periodo a ser visualizado e clique em Gréfico, para a geracéao
do mesmo.
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® SIGMA 2012 - Grafico de Disp Manutengdo (formgrafdispmanutencan) - Reg. INPI: RS 10297-6
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Metas de Maquina Parada

Permite ao usuario a emissdo de um grafico com o percentual de meta de maquina
parada bem como um comparativo entre a meta informada no momento do cadastro e o
tempo real de maquina parada informado no momento de concluséo de OS.

Para emitir o gréfico, selecione qual Departamento, Setor, Processo ou Maquina
desejas visualizar, apds selecione o periodo a ser pesquisado e clique em Grafico.
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% SIGMA 2012 - {formgrafmetasmanutencao) - Reg. INPI: RS 10297-6 M=E3
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12 ESTATISTICAS E INDICADORES DA MANUTENCAO - KPI's

Neste capitulo sera apresentado como no sistema Sigma sao gerados graficos
estatisticos, as suas férmulas e as técnicas utilizadas. Através desses graficos estatisticos
ocorre a extracao dos indicadores da manutencdo, muito importante para tomada de

decisoes.

¥ Sipma - Sistema Gerencial de Manutengio - KPI - Reg. INPI: RS 10297-6
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12.1 TECNICAS DE EXTRACAO DE ESTATISTICAS E INDICADORES NO SIGMA

Os sistemas informatizados de manutencdo possuem uma série de calculos
estatisticos para gerenciamento da manutencédo. Porém muitas vezes, uma metodologia

de trabalho gera a necessidade de criacao de um novo calculo estatistico.

Veja nas imagens no decorrer desse capitulo, as principais férmulas estatisticas e
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como os valores sdo encontrados no sistema Sigma.

Com o uso destas férmulas, vocé podera gerar também os gréaficos tendo os valores

de seu controle manual da manutengéo.

12.2 APRESENTACAO DE 30 FORMULAS DE CALCULOS ESTATISTICOS

O Sistema Sigma possui uma tela de geracao de gréaficos estatisticos, onde cada
calculo é baseado um no outro. Assim, vocé pode montar sua sistematica de graficos e
gerar os que sao mais importantes. Nesta tela também é exibida a férmula de cada
grafico. Estas formulas de célculos estatisticos estdo no mddulo de Estatisticas do Sigma,
botdo Gréficos Indicadores.

% SIGMA 2012 - (formprocessa_indicadores) - Reg. INPI: RS 10297-6
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12.3 VISUALIZANDO GRAFICO TTOT - TEMPO CALENDARIO TOTAL

Este grafico permite pesquisar dentro de um periodo o Tempo Calendario Total. Isto
quer dizer, o tempo de trabalho nas Ordens de Servicos “Os” através da formula TTOT =
> Horas Trabalhadas em Os, este procedimento podem ser analisado em tempo real,
conforme o fluxo de OSs encerradas durante o expediente de trabalho. Para visualizar
este grafico, acesse o0 modulo de Estatisticas do Sigma, botdo Graficos Indicadores.
Informe no campo maquina ou no campo equipamentos podendo selecionar estes itens
através da seta vermelha. No campo data informe a data inicial e a data final; esses
dados podem ser digitados diretamente dentro do campo e entdo pressione o botéao

“Reprocessar” para visualizar o gréfico.

% SIGMA 2012 - (formprocessa_indicadores) - Reg. INPI: RS 10297-6 (=3
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HHMP-Horas de trabalhe de preventivas ~
HHHWEHH Hormal 7
HHPE-Total de HH Perdido
HHRP-HH em relégio ponta
IC5P-indice de Conclusao de Servigos no szo |
N i e Mk P | TTOT = X Disponibilidade
INDI- Indigponibilidade
HRACT- i} de Ho (totais de ivas)
0%PR-Numera de 0s's programdas
O05RE-Numero de 0s's realizadas
PTMC-Percentual de utilizagdo em trabalhos de manute |} Maquma Data Inicial

T Porcentusl de s fojemtrabalhos de mene [ | 1313 PRENS& EXCENTRICA 40 TON MARCA JUNDIAI MOD. LE. [ Janeiro vz 3]
PTOT-Percentual de utilizagio total em | i |

TMEF-Tempa médie entre falhas
TOPT-Tempo Total de Dizponibilidade da htaquina pela b

~ 2 qui | | Agosta v | §L2D12 '_A]: — -
TR:Tempo-de:Resposta s Horas I Area Executante leﬁ'é Gidfica - T

TRPT-Tempo de Reparos Totais C 1
olunas | =
TTOT-Tempo de Carga hquina | E | | Salvar Grafico

THF0-Taxa de falha observada

TTOT - Tempo de Carga Maquina

Equlpamento B D_ataFinaI B R

Fechar

<

TTOT - Tempo de Carga Maquina

| 576 Jan

| 546 Fev

= [ 575 Mar

594 - | 552 Abr

5447 v [ 594 Mai

4948 [ 551 Jun

Add e 1 576 Jul

ag4 I 594 Ago
@ 344 -
5 294 o0
T za40
19477
144 .7
94

44
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12.4 VISUALIZANDO GRAFICO TOPT — TEMPO REAL DE OPERAGAO

Este gréafico permite pesquisar dentro de um periodo o tempo total de operagao.
Através da formula TOPT = > Tempo de calendario total (TTOT) - = > Tempo de
reparos totais (TRPT), vocé pode controlar todo o tempo produtivo em tempo real. Para
visualizar este grafico, acesse o moédulo de Estatisticas do Sigma, botdao Gréficos
Indicadores. Informe o campo maquina ou o campo equipamentos podendo selecionar
estes itens através da seta vermelha. No campo data informe a data inicial e a data final;
esses dados podem ser digitados diretamente dentro do campo e entao pressione o botéao

“Reprocessar” para visualizar o gréfico.

o)X

% SIGMA 2012 - (formprocessa_indicadores) - Reg. INPI: RS 10297-6

lelieeelnies (Cligus eie Sl Cirsilien HIsbiite)]
| HHMP-Horaz de trabalhe de preventivas Al
HHNN+HH Normial =l ] i - =
L N | TOPT - Tempo de Disponibilidade da Maguina Pela Manutengéo
HHRP-HH em relégio ponta

IC5P-indice de Conclusdo de Serviges no Prazo
IMPR-Indice de Ma Sz P i i
INDI- Indigponibilidade

NMCT-Nimero de gdo (totais de fwas)
0%PR-Numera de 0s's programdas

0%RE-Numern de Os's realizadaz

TOPT = > Tempo de Carga Maquina (TTOT) — Tempo total de hMaquina Indisponivel

PTMC-Percentual de utilizagdo em trabalhos de manute

[ Maquina
PTWP-Percentual de utilizagdo em trabalhos de manuter | 1213

__ Data Inicial
| PRENSA EXCENTRICA 40 TON MARCA JUNDIAI MOD. LE.

PTOT-Percentual de utilizagio total em
TWEF-Tempo médio entre falhas

\Equipamentn

| Reprocessar |

TORT-Tempo Total de Disponibilidade da hquina pela b ngosto w | 5201 2 =
AFalampe diineetal Hode Area Executants Tipo de Grafica i
TRPT-Tempo de Reparos Totais i ]

olunas | g
TTOT-Tempo de Carga hfiquina | B E 1 Salvar Gréfico

THF0-Taxa de falha observada

pela
Manutengao 1 538 Jan
' I 523 Fev
[ 451 Mar
1 457 Abr
[ 479 Mai
5 I 395 Jun
494’ I 429 i
4 I 594 Ago
, 394 ;
£ 204
= .
194
94"

TOPT - Tempo Total de
Disponibilidade da Maqui
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12.5 VISUALIZANDO GRAFICO TRPT — TEMPO DE REPAROS TOTAIS

Este grafico permite pesquisar dentro de um periodo pesquisar o tempo total de
reparos. Através da formula TOPT= > Tempo total de maquina parada, vocé pode estar
gerenciando o tempo improdutivo em tempo real. Para visualizar este grafico, acesse o
médulo de Estatisticas do Sigma, botdo Graficos Indicadores. Informe o campo maquina
ou o campo equipamentos podendo selecionar estes itens através da seta vermelha. No
campo data informe a data inicial e a data final; esses dados podem ser digitados

diretamente dentro do campo e entdo pressione o botdo “Reprocessar” para visualizar o

gréfico.

% SIGMA 2012 - (formprocessa_indicadores) - Reg. INPI: RS 10297-6

Indicadores (Clique para exibir Grafico Histarico)
HHMP-Horas de trabalhe de preventivas ~ |
HHHNHH Normal

TRFT - Tempo de Reparos Totais

HHPE-Total de HH Perdido |
HHRP-HH em relégio ponta |
IC5P-indice de Conclusdo de Serviges no Prazo
IMPR-Indice de Ma Gz P i i
INDI- Indigponibilidade

HRACT- i} de Ho (totais de ivas)
0%PR-Numera de 0s's programdas

O05RE-Numero de 0s's realizadas

PTMC-Percentual de utilizagdo em trabalhos de manute Maquina Data Inicial

TRPT = > Tempo de Reparos Totais

AT Perpentual de ullssqto e tibalhos ds menutei i oy | [ [PRENSA EXCENTRICA 40 TON MARCA JUNDIA MOD. LE. [ Janeio vz ]
PTOT-Percentual de utilizagdo total em | L |

TMEF-Tempo médio entre falhas Equipamento Data Final R

TOPT-Tempo Total de Disponibilidade da hquina pela b || | | | Agosto v ||2m2 b —
TR-Tempo de Resposta - Horas IS e Tipo de Grafico
TRPT-Tempo de Reparos Totais |\ ‘] | o |
olunas v <
TTOT-Tempa de Carga Maquina | | | Salvar Grafico
THFO-Taxa de falha observada =
.

£ >
TRPT - Tempo de Reparos Totais
| 32 Jan
| &Fev
| 26 Mar
&7 | 0abr
o & | 47 Mai
SEgE | &7
a7’ | 190l
m o | 0Ago
37 :
B
5 27
17
7
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12.6 VISUALIZANDO GRAFICO TMEF — TEMPO MEDIO ENTRE FALHAS

Este grafico permite pesquisar dentro de um periodo pesquisar o tempo médio entre
falhas, ou seja, qual sera o periodo de tempo que esta falha ird se apresentar novamente.
Através da formula TMEF = ) Total de disponibilidade - > Total de indisponibilidade /
Quantidade de Os

Para visualizar este grafico, acesse o médulo de Estatisticas do Sigma, botéao
Graficos Indicadores. Informe o campo maquina ou 0 campo equipamentos podendo
selecionar estes itens através da seta vermelha. No campo data informe a data inicial e a
data final; esses dados podem ser digitados diretamente dentro do campo e entado

pressione o botao “Reprocessar” para visualizar o grafico.

% SIGMA 2012 - (formprocessa_indicadores) - Reg. INPI: RS 10297-6 (=3

Indicadores (Clique para exibir Grafico Historico)

| HHMP-Horas de trabalhe de preventivas i

HHMh+HH Mormal 3 Zeei

i N TWEF - Tempo medio entre falhas
HHRP-HH em relégio ponta

S o i TMEE > Total de disponibilidade - > Total de indisponibilidade
-Indice de L —
IND - Indispanibilidade Qtde. de 0OS's

HNICT-Mimera de So otais de vas ’

0%PR-Numera de 0s's programdas

OSRE-Numers de Os's realizadas IE

PTWC-Percentual de utilizagio em trabalhos de manuter || Méaquina D ata Inicial
RTME; Rerosntusl de utlizagse em trsbalhos demanut< i 1> | PREMSA EXCENTRICA 40 TON M&RCA JUNDIAI MOD. LE. | Janeiro

PTOT-Percentual de utilizagdo total em manutengio S BRI r—— :
TWEF-Tempo médio entre falhas Até Maquing Data Final | Reprocessar |

TOPT-Tempe Total de Disponibilidads da Méquina pela b ||| | | | £gasto v (2012 %] =
TR-Tempo de Resposta - Horas Equipamnento Tipo de Gréfico -
TRPT.Tempo de Repams Totais A I

olunas w | =
TTOT-Tempa de Carga Magquina = Salvar Grafico

THF0-Taxa de falha observada hrea Executants Vlsuallz_arpor _
=1 i RIEOEIE L
TMEF - Tempo médio entre falhas
| 2562 Jan
| 30568 Fev
[ 16,11 Mar
30,68 1 2554 Abr
. [ 2957 Mai
25,68 I 107 Jun
Z I 15.29.Ju
20,68 i i
@ -
£ 15,68
T -
10,68
5,68
0,68
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12.7 VISUALIZANDO GRAFICO DISP — DISPONIBILIDADE

Este grafico permite pesquisar dentro de um periodo o Tempo Disponivel de
Trabalho. Através da férmula DISP= ) Tempo total de operacao (TOPT) / > Tempo de
Calendario Total (TTOT), vocé pode estar gerenciando o tempo produtivo em tempo real.
Para visualizar este grafico, acesse o modulo de Estatisticas do Sigma, botao Graficos
Indicadores. Informe o campo maquina ou o campo equipamentos podendo selecionar
estes itens através da seta vermelha. No campo data informe a data inicial e a data final;
esses dados podem ser digitados diretamente dentro do campo e entao pressione o botédo

“Reprocessar” para visualizar o gréfico.

% SIGMA 2012 - (formprocessa_indicadores) - Reg. INPI: RS 10297-6 (=13

Indicadares (Clique para exibir Grafico Histarica)
| ABSE-Absenteizmo Al
CATE-Capacidade de absorgdo de trabalho DISP - Di sponi hilidade

CHMC-Custos dos homens horas usados em manuten;
CHMP-Custo total dos Homen. Hora usados em manute

CHOPC-Custo de 05 programadas concluidas > Tempo total de disponibilidade da Maquina pela Manutengéo (TOPT)
CHOPP-Custo HH de os.'s programadas pendertes D I S P =
EHPExcusta de HH perdido > Tempo Carga Maquina (TTOT)

COMNF-Confiabilidade
CPHP-Custo percentual da hora de manutencaon praver
CPhiN-Custa do pessaal da hianutengio

CTOP-Custo TOTAL de 05 programadas | Maquina Data Inicial
£HMECusto unitaric de horaids henutengep,comethia I I o PRENSA EXCENTRICA 40 TON MARCA JUNDIAI MOD. LE. [ Janeia vz %]
CUMP-Custo unitario medio da hora em manutenc3o pr — BRI | | £ : 2
DOI5P-Disponibilidade _Eq“'Pa"“E”m - I.Dala Final S —— |
ENSE-Execesso de servigo do pesseal de manutengdo | | _AgDStD | [2m2 | —
HEMC:HH emitrabalhos defoometivas Krea Executants Tipo de Gréfico )
HHMH-HH em trabalhos de manutengdo R m =
HHWP-Horas de trabalho de preventivas | 1@ | Colunas b | Salvar Gréfico
HHNWEHH Normal
HHRF.Tatal de HH Pardidn ¥
£ > |
DISP - Disponibilidade
I 9332 Jan
| 95,72 Fev
[ 7342 Mar
FUIT 1 55,16 Sbr
0z [ 80567 Mai
3 80 I 71,5dn
£ . [ 74,45 ol
= s, 1 100 Ago
E so.
£ 400 .
T #s
] 30 -
S o
10
u]

12.8 VISUALIZANDO GRAFICO INDI — INDISPONIBILIDADE

Este gréafico permite pesquisar dentro de um periodo de tempo a Indisponibilidade da
maquina ou equipamento. Através da formula TEMF = > Tempo de reparos Totais/ )
Tempo de Calendario Total, permitindo um controle da indisponibilidade. Para visualizar
este grafico, acesse 0 modulo de Estatisticas do Sigma, botdo Graficos Indicadores.

Informe o campo maquina ou o campo equipamentos podendo selecionar estes itens

128 -



Manual Pratico PCM — Vol. Il

através da seta vermelha. No campo data informe a data inicial e a data final; esses

dados podem ser digitados diretamente dentro do campo e entdo pressione o botdo

“Reprocessar” para visualizar o grafico.

% SIGMA 2012 - (formprocessa_indicadores) - Reg. INPI: RS 10297-6 (=13

Indicadares (Cligue para exibir Grafico Histarica)
| CPMN-Custo do pessoal da Manutengdo Al

CTOP-Custo TOTAL de 0% programadas 3l 3 S 4 B

CUMC- Custo unitario da hora de hanutengdo cometiva | IND! - |ﬂdISp0n|bIIIdade de Maquma

CUKP-Custo unitario medio da hora em manutencio pr

DISP-Disponibilidade . . . . .
EXSE-Bvecesso de servigo do pessoal de manutengdo IN DI - Z Tempo tOtal de maqL” n& lndl SpOnNel
HHMC-HH em trabalhos de cometivas ZTempO de Carga Méquma (_l_l_o_l_)

HHMH-HH em trabalhos de manutengdo

HHMP-Horas de trabalhe de preventivas

HHHh#+HH Normal IS

HHPE Tatal de HH Perdido | Maquina

HHRR I emrelo00 porto [1 | [ | PRENSA EXCENTRICA 40 TON MARCA JUNDIAI MOD. LE-

IC5P-indice de Conclusdo de Serviges no Prazo S - ;
WP R-indice de b [ i i Abé Maguina | Reprocessar |

INDI-Indispanibiidade =L | I pA| -
HMCT-Ni de fao (totais de ivas) Equipamenta Tipa de Grafico
v

0%PR-Numers de 0s's programdas l T C 1
alunas | i
OSRE-Numero de Ds's realizadas I—— |ttt || Salvar Gréfico
PTMC-Percentual de utilizagdo em trebalhos de manuter é"ea Executante_ = }{'_l_s_uallz_ar por -
PThAP-Perrertnal de itilizardn em trahalhns de marnter | I D | Méquina |
| £ > — L — |

INDI - Indisponibilidade

| &658Jan
I 425Fev
: . ! ! ! : . [ 21,58 Mar
e e o e o ST L o nimnm e DU | I 111,54 sk
H | - H | : [ 19,33 Mai
o AR I 252 dun
: 1 25,52 0
_________ I 0hgm

ra
o
]

r
[
[

__________________________________________

2
g2 B T/ ! ' 0§ e I Y
3,2

Porcentagem / Moeda
=
(o)
M

Jan
Few

12.9 VISUALIZANDO GRAFICO NMCT — NUMERO DE MANUTENCOES CORRETIVAS
TOTAIS

Este grafico permite pesquisar o nUmero de manutengdes corretivas que ocorreram
dentro de um periodo. Através da formula NMCT = > Numero de Manutencoes
Corretivas em um Periodo de Tempo. Para visualizar este grafico, acesse o modulo de
Estatisticas do Sigma, botao Gréficos Indicadores. Informe o campo maquina ou o campo
equipamentos podendo selecionar estes itens através da seta vermelha. No campo data
informe a data inicial e a data final; esses dados podem ser digitados diretamente dentro

do campo e entdo pressione o botdo “Reprocessar” para visualizar o gréfico.
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% SIGMA 2012 - (formprocessa_indicadores) - Reg. INPI: RS 10297-6 (=13

Indlcadores (Cligue para exibir Gréfico H|St0r|co)
CPMN-Custo do pessoal da Manutengdo -
CTOP-Custo TOTAL de 05 programadas
CUMC- Custo unitario da hora de hanutengdo cometiva
CUKP-Custo unitario medio da hora em manutencio pr
e arvise do pessaal de mananggo || NMCT = 2_ Numero manutengées corretivas em um periodo de tempo
HHMC-HH em trabalhos de cometivas
HHMH-HH em trabalhos de manutengdo
HHMP-Horas de trabalhe de preventivas
HHMh#+ HH Mormal L
HHPE-Total de HH Perdido K Maquma

MIWCT - Numero de manutengdes corretivas totais

Data Inicial
HHRE:Hem rsbalojponto [1213 PRENSA EXCENTRICA 40 TON MARCA JUNDIAI MOD. LE. [ Janeiia vz 3]
1C5P-indice de Conclusao de Ser\rlqos no szo | ) [ |

IMPR-indice de b [ Equamento B Dgta Final
INDI- Indigponibilidade

[ F
’ 3 | | Agosto v | L%D‘I 2 _'__A]: — -
HMCT-Ni ¢k gio (totais de R | Area Executante leﬁ'é GT:-.'FE" )
O5PR-Humero de Os's programdas |
DSRENumero de Os's :eaﬁzadas E | Colunas b |
PTMC-Percentual de utilizagdo em trabalhos de manute =
< >

PThdP-Parrentual da il m trahalhns da manit

NMCT - Nimero de manutencao

{totais de corretivas)

, | 20 Jan
| 16 Fey
| 28 Mar
| 19 &br

36 E | 16 Mai
317 . | 36 Jun
e | 26 Jul
26" - | 0Ago
w2l s
B
o 167 -
11
&
15

12.10 VISUALIZANDO GRAFICO TXFO — TAXA DE FALHA OBSERVADA

Este grafico permite pesquisar dentro de um periodo o tempo total de reparos.
Através da formula TXFO= > Numero de Corretivas Totais (NMCT) / > Tempo Total de
Operacao (TOPT), vocé pode estar analisando a quantidade de falhas da maquina. Para
visualizar este grafico, acesse o moédulo de Estatisticas do Sigma, botdo Gréficos
Indicadores. Informe o campo maquina ou o campo equipamentos podendo selecionar
estes itens através da seta vermelha. No campo data informe a data inicial e a data final;
esses dados podem ser digitados diretamente dentro do campo e entao pressione o botao

“Reprocessar” para visualizar o grafico.
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% SIGMA 2012 - (formprocessa_indicadores) - Reg, INPI: RS 10297-6 (Al=13
Indicadares (Cliggggérp exibir Gréfico Histarico) -

- HHWP-Horas de trabalho de preventivas Al

. HHNKEHH Normal =

. HHRE Tota de HH Fendids THFO - Taxa de falha observada

*... HHRP-HH em relégio porta

- IC5P-indice de Concluséo de Serviges no Praze Z MNimero de corretivas tosais (NMCT)

. IMPR-Indice de Manutengées Preventi i TXFO =

IHDHIdsporiblidade > Tempo total de operagéo (TOPT)

NMCT-Nimero de g0 (totais de fas)
.. O%PR-Numera de Os's programdas
i.. OSRE-Numera de 0s's realizadas

PTWC-Percentual de ut.il.izaqwﬁo em trabalhos de manute M_aﬂu'fl‘?___ Datalmicial
srf TME Persertual denilzagaotemtrhanos de manuten il 11073 | [ [PRENSA EXCENTRICA 40 TON MARCA JUNDIAI MOD. LE. [ Jareiro vz Y]

PTOT-Percentual de utilizagdo total em - DR L |
- TMEF-Tempo médic ertre falhas Equipamenta Data Final

; T T 1k |
TOPT-Tempo Total de Disponibilidade da hiiquina pela b | | | &gozto » | (2012 & =
S ER Tampi e Bspostens Hoy Area Executants Tipo de Gréfico
TRPT-Tempo de Reparos Totais | I o |
olunas v 3
L. TTOT-Tempo de Carga Maquina | | | | Salvar Grafico
THFO-Taxa de falha observada = |

< 3 |
TXFO - Taxa de falha observada

| BJan

| 4Fev

| 21 Mar

28 1 11 &br

| 19 Msi

23 | 28 Jun

| 25 dul

18 | 0ago

§

= 13
e
3’

12.11 VISUALIZANDO GRAFICO CONF — CONFIABILIDADE

Este grafico permite pesquisar a Confiabilidade entre as falhas ocorridas dentro de
um periodo. Através da férmula CONF = e*- (> Taxas de Falhas Observadas (TXFO) X
Periodo de Dias). Para visualizar este grafico, acesse o médulo de Estatisticas do Sigma,
botdo Gréaficos Indicadores. Informe o campo maquina ou 0 campo equipamentos
podendo selecionar estes itens através da seta vermelha. No campo data informe a data
inicial e a data final; esses dados podem ser digitados diretamente dentro do campo e
entao pressione o botdo “Reprocessar”’ para visualizar o gréafico. *e = 2,7118281828 (base

dos logaritmos neperianos)
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® SIGMA 2012 -

Indicadores (Clique para exibir Grafico Histarico)

(formprocessa_indicadores) - Reg. INPI: RS 10297-6

ABSE-Absenteizmo
\... CATE-Capacidade de abzorgdo de trabalho
CHMC-Custos dos homens horas usados em manutent
- CHMWP-Custa total dos Homen.Hora usados em manute
.. CHOPC-Custo de 05 programadas concluidas
i CHOPP-Custo HH de os's programadas pendentes
CHPE-custo de HH perdido
- COMNF-Confiabilidade
i CPHP-Custe percertual da hora de manutencan prewver
i CPMN-Custo do peszoal da Manutengo

HHHh+HH Hormal

~

CONF - Confiabilidade

[ CONF = e_ ( Tempo de Operacéo / MTBF)

|| e=2718 (Base dos logaritmos neperianos)

CTOP-Custo TOTAL de 0OF programadas || Maquina Data Inicial
i Sununiandistom e Menasnane cortiee | (2 | [ [PRENSA EXCENTRICA 40 TON MARCA JUNDIAI MOD. LE. [ Jansito MIEE
CUMP-Custo unitario medio da hora em manutencdo pr S | B L = -} =
i... DI5P-Disponibilidade Equamenm | iI_Z_)__ata Final : | i
ExSE-Execessa de servigo do pessoal de manutengio | | | Agosto 5201 2 Ei —
HHMC-HH em trabalhos de cometivas % Tipo de Grafica
+. HHMH-HH em trabalhos de manutengdo i "E 1
' olunas | <
. HHMP-Horas de trabalhe de preventivas | | & | | Salvar Grafico ‘

© HHPF-Tatal da HH Perdidn V !
< | > | k
CONF - Confiabilidade
| 20 Jan
| 16 Fey
| 28 Mar
| 19 &br
36 | 16 Msi
31 | 36 Jun
1 26 Jul
o 26 | 0ago
E o210
] -
= g
11
&
1

12.12 VISUALIZANDO GRAFICO OSRE - NUMERO DE 0S'S REALIZADAS

Este grafico permite pesquisar o nimero de Ordens de Servico “OS” que ocorreram

dentro de um periodo. Através da férmula OSRE = )} Todas as OS's Realizadas em

Periodo de Tempo. Para visualizar este grafico, acesse o médulo de Estatisticas do

Sigma, botdo Graficos Indicadores. No campo data informe a data inicial e a data final;

esses dados podem ser digitados diretamente dentro do campo e entao pressione o botao

“Reprocessar” para visualizar o grafico.
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% SIGMA 2012 - (formprocessa_indicadores) - Reg. INPI: RS 10297-6 (=13
Indicadores (Clique para exibir Grafico Histarico)

HHMP-Horas de trabalhe de preventivas s

HHHM HE Hormel OSRE - Nimero de 0S's realizadas

HHPE-Total de HH Perdido
HHRP-HH em relégio ponta
IC5P-indice de Conclusdo de Serviges no Prazo i o
pea e s ol : OSRE = 2. Todas as OS realizadas em periodo de tempo
INDI- Indigponibilidade

NMCT-Nimero de gdo (totais de fwas)
0%PR-Numera de 0s's programdas

0%RE-Numern de 0s's realizadaz

Para o periodo, considera a data do "Equipamento Disponivel”
W&o inclui 05's canceladas, somente concluidas.

PTMC-Percentual de utilizagdo em trabalhos de manute Maquina Ciskatrici
PThP-Percentual de utilizagio em trabalhos de manuter |—‘__ |—J———— ETEEE |

aneiro w22 K]
PTOT-Percentual de utilizagio total em £ | || H|

TMEF-Tempa médio entre falhas Equipamenta Data Final h

TOPT-Tempo Total de Disponibilidads da hquina pela h @ | Agosto v||mz %] —
TR-Tempo de Resposta - Horas RS ETTE |1ip0 A Imprirnir
TRPT-Tempo de Reparos Totais |\ —| M
b | Salvar Grafico
R

TTOT-Tempa de Carga Maquina |_ |
THF0-Taxa de falha observada

1l

b Fechar

OSRE - Numero de Os’s realizadas

I 1156 Jan
I 1.229Fev
[ 1.536 Mar
1536 . | 1.254 abr
1336 . [ 1.455 Mai
o [ 1.477 Jun
1136 . [ 1.515 Jul
L 0 Ago
W 93 ! 4
g e’
= o
536 -
336 .
1367

12.13 VISUALIZANDO GRAFICO OSPR - NUMERO DE 0S'S PROGRAMADAS

Este grafico permite pesquisar o Numero de OS's Programada dentro de um
periodo. Através da férmula OSPR = ) Todas as OS's Programadas em um Periodo de
Tempo. Para visualizar este grafico, acesse o médulo de Estatisticas do Sigma, botéao
Graficos Indicadores. Informe a data inicial e a data final; esses dados podem ser
digitados diretamente dentro do campo e entdo pressione o botdo “Reprocessar’ para

visualizar o grafico.
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Indicadores (Clique para exibir Grafico Histarico)
HHMP-Horas de trabalhe de preventivas s
HHHWEHH Hormal
HHPE-Total de HH Perdido
HHRP-HH em relégio ponta

OSPR - Nimero de OS programadas

:;ﬁ:ii:j';eejz Donclyz3o de, Sefvigos o Frazo OSPR = 2 Todas as OS5 programadas em um periodo de tempo

INDI- Indigponibilidade
MMCT-Ni de gdo (totais de fwas)
0%PR-Numera de 0s's programdas

0%RE-Numern de Os's realizadaz

PTMC-Percentual de utilizagdo em trabalhos de manute Maquina D ata Inicial

PTMP-Percentual de utilizagio em trabalhos de manuter . TargTes NE +
angiro w |22 |

PTOT-Percentual de utilizagio total em G : | - f! AI

TMEF-Tempa médio entre falhas Equipamenta Data Final

TOPT-Tempo Total de Disponibilidade da hquina pela b @ | Agosto v ||2m2 ’_A]I —
TR-Tempo de Resposta - Horas rea Executants Tipo de Grafico
TRPT-Tempo de Reparos Totais |\ ik | o |
alunas v fi

TTOT-Tempo de Carga Maquina |_ ] | Salvar Grafico
THF0-Taxa de falha observada =

.

|

£ >
I 146 Jan
I &7 Fev
[ 115 Mar
426 1 162 Abr
a7e - [ 101 Msi
[ 185 Jun
32607 [ 426 Jul
276 - ] 296 Ago
et /, -
g 2ze .
S 17e
1267
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12.14 VISUALIZANDO GRAFICO CATE - CAPACIDADE DE ABSORCAO DE
TRABALHO

Este grafico permite pesquisar o NUumero de Os Programada dentro de um periodo.
Através da formula CATE = (3 Numero de OS's Realizadas (OSRE) / > Numero de
OS's Programadas (OSPR))X 100. Para visualizar este grafico, acesse o mddulo de
Estatisticas do Sigma, botdo Graficos Indicadores. Informe a data inicial e a data final;
esses dados podem ser digitados diretamente dentro do campo e entao pressione o botao
“Reprocessar” para visualizar o gréfico.
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| ABSE-Absentsi smo Al

CATE-Capacidade de absorgdo de trabalho 3 A Capaci dade de abSOrQéO

CHMC-Custos dos homens horas usados em manuten;

CHMP-Custo total dos Homen. Hora usados em manute

CHOPC-Custo de 05 programadas concluidas z Numero de OS realizadas (OSRE)

E:E;P-Cust; HHHHde :; programadas pendentes CATE = X 100
custo de HH perdido |

SaEE el 2 Mimero OS programadas (OSPR)

CPHP-Custo percentual da hora de manutencaon praver

CPhiN-Custa do pessaal da hianutengio =

CTOP-Custo TOTAL de 05 programadas " [ Maquma o D?@.'ﬁiCisﬁ.' e :

CUMC-Custo un.ltar.w da h.om de Manutengdo comitl\ra E R, | 5201 2 A

CUMP- Custo unitario medio da hora em manutencdo pr  S— = TR | L k.

DISP-Disponibilidade Equipamenta Data Final

EXSE-Execesso de servigo do pessoal de manutengio E | Agosta

HEMC:HH emitrabalhos defoometivas Krea Executants Tipo de Gréfica
HHMN-HH em trabalhes de manutengdo B
olunas | =
HHMP-Horas de trabalho de preventivas ! E | Salvar Gréfico
HHN+HH Normal
CATE - Capacidade de absorcio de
trabalho

I 79178 Jan
[ 1.534,33 Fev
[ 1.335,65 Mar

I 77407 sbr
1.834,33 .7 0 1.440,59 Mai
1.634,33 .7 [ 799,38 Jun
143433 .7 I 33583 Jul

] 0 Ago

1.234,331:,’
& 1.034,33 -
5 83433 .

634,33 .7
434,33 7
234,33 .7
34,33

12.15 VISUALIZANDO GRAFICO HHMC - HH EM TRABALHOS CORRETIVAS

Este grafico permite pesquisar o Numero de Horas Homem em Trabalhos de
Corretivas. Através da formula HHMC = > Horas Trabalha em Os Corretivas Para
visualizar este grafico, acesse o moédulo de Estatisticas do Sigma, botdao Graficos
Indicadores. Informe a data inicial e a data final; esses dados podem ser digitados
diretamente dentro do campo e entdo pressione o botdo “Reprocessar” para visualizar o

gréfico.
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Indicadores (Clique para exibir Grafico Histarico)
CHMC-Custos dos homens horas usades em manuten: A
CHMP-Custo total doz Homen.Hora usados em manute g

CHOPC-Custo de 05 programadas concluidas HHMC = HH em trabalhOS de corretiva
CHOPP-Custo HH de os's programadas pendertes

CHEEeuste de HH prrdida HHMC = > Horas Trabalhadas em OS corretivas

COMNF-Confiabilidade

CPHP-Custo percentual da hora de manutencaon praver
CPMN-Custo do pessoal da Manutengdo

CTOP-Custo TOTAL de 05 programadas

CUMC- Custa unitario da hora de hia 480 cometiva

CUMP-Custo unitario medio da hora em manutencio pr Mé_q_ui_na Data Inicial 2

DI3P-Disponibilidade |—J i [ +
= angiro w22 K]

EXSE-Execesso de servigo do pessoal de G | _ | L |

HHMC-HH em trabalhos de comstivas Equipamenta Data Final h O F
HHMN-HH em trabalhos de manutengdo | B | Agosto w !201 2 El =
HHMP-Horas de trabalhe de prewventivas rea Executante_ Tipo de Gréfico
HHMWEHH Mommal —| | C 1

alunas v fi
HHPETotal de HH Perdido |_ 1 | Salvar Gréfico
HHRP-HH em relégio ponta

£ | >
HHMC - HH em trabalhos de
corretivas
) | 20 Jan
| 26 Fev
| 33 Mar
| 26 &br
38 | 35 Mai
33 | 36 Jun
7 | 34 Jul
28 | 0Aago
E 2%
2 18
5
1:3%
&
3"

12.16 VISUALIZANDO GRAFICO HHMN — HH EM TRABALHOS DE MANUTENGAO

Este grafico permite visualizar valores de horas trabalhadas em todas as Os em um
Periodo de tempo. Através da férmula HHMN = 5 Horas Trabalha em Todas as Os em
Periodo de Tempo. Para visualizar este grafico, acesse o médulo de Estatisticas do
Sigma, botdo Graficos Indicadores. Informe a data inicial e a data final; esses dados
podem ser digitados diretamente dentro do campo e entdo pressione o botédo

“Reprocessar” para visualizar o gréfico.
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Indicadores (Clique para exibir Grafico Histarico)
CHMC-Custos dos homens horas usades em manuten: A
CHMP-Custo total doz Homen.Hora usados em manute =
CHOPC-Custo de 05 programadas concluidas HHMN = HH em trabalhOS de manUtengaO
CHOPP-Custo HH de os's programadas pendertes
Soimeute e HHMN = 2> Horas Trabalhadas em todas as OS entre periodo de tempo
CPHP-Custo percentual da hora de manutencaon praver
CPMN-Custo do pessoal da Manutengdo

CTOP-Custo TOTAL de 05 programadas

CUMC- Custa unitario da hora de hia 480 cometiva

CUKP-Custo unitario medio da hora em manutencio pr 3 M_é_q_ui_na Da_ta_lﬂigi_a_l -

D15P-Disponibilidade |' |—J - 1T +
angiro w |22 |

EXSE-Execesso de servigo do pessoal de H | |1 A'

HHME-HH em trabalhos de comstivas Equipamento D ata Final b b
HHMN-HH em trabalhos de manutengdo | B | Agosto w | =2U1 2 EI =
HHMP-Horas de trabalho de preventivas rea Executante_ Tipo de Glé‘fﬁ-_'
HHHMHH Hormad = 1
HHPE-Total de HH Perdido |_ ] | Colunas A | Salvar Grafico
HHRP-HH em relégio ponta
IS R-indice de Canclisin de Sardcns nn Prasn v
£ >
HHMN - HH em trabalhos de
manutengao
" I 1634 Jan
I 2145 Fev
[ 2547 Mar
I 2134 Abr
280 [ 2815 Msi
. [ 2.749 Jun
T 1 2746 Jul
1.615° |
@ -
oL
i 1.315 :
815"
315

12.17 VISUALIZANDO GRAFICO PTMC - PERCENTUAL EM UTILIZACAO DE
TRABALHOS DE MANUTENCAO

Este grafico permite pesquisar o percentual em utilizacdo de trabalhos de
manutencgdo geral dentro da empresa. Através da formula PTMC = > HH em Trabalhos
de Corretivas (HHMC) / > HH em Trabalho de Manutencao (HHMN). Para visualizar
este grafico, acesse o0 mddulo de Estatisticas do Sigma, botdo Graficos Indicadores. No
campo data informe a data inicial e a data final; esses dados podem ser digitados
diretamente dentro do campo e entao pressione o botdo “Reprocessar’ para visualizar o

grafico.

137 -



Manual Pratico PCM — Vol. Il

% SIGMA 2012 - (formprocessa_indicadores) - Reg. INPI: RS 10297-6 (=13

Indicadores (Clique para exibir Grafico Histarico)

EXSE-Execesso de servigo do pessoal de manutengdo A
Pl RHAT toaie:  samie: PTHC - Percentual de utilizagéo em trabalhos de Manutengéo Corretiva

-HH em trabalhos de manutengdo
HHMP-Horas de trabalhe de prewventivas

::E:T'*m';t":j Fee PTMC = > HH em trabalhos de coretiva (HHMC)
HHEE It em relodo porto > HH em trabalhos de manutengéo (HHMM)

IC5P-indice de Conclusdo de Serviges no Prazo
IR R-ndice de hia Ges P i i
INDI-Indisponibilidade

HIACT-Mi de g0 (totais de ivas) W aquina Data_lnigigl_l O
05PR-Numero de Os's programdas [ | |'J - 11 +|

= aneiro w22 K]
0SRE-Numero de 0s's realizadas ___..| - | +|

PTMC-Percentual de utilizagio em trabalhos de manute: Equipamenta Data Final

PTMP-Percentual de utilizagio em trabalhos de manuter | ba] |A903t0 v ||z EI —
PTOT-Percentual de utilizagdo total em manutengdo CRE oo Tipo de Gréfico
TMEF-Tempo médio entre falhaz |l _'| | C |

alunas v fi
TOPT-Tempo Total de Disponibilidade da M&quina pela b |_ 1 | Salvar Grafico
TR-Tempo de Resposta - Horas
TRPAT-Temnn de Renams Totais Y

g ! ki

PTMC - Percentual de utilizacio em

trabalhos de manutencéo corre 1001
01 Jan
: : : 1 0,01 Fev
[ 0,01 Mar
B = e = 5 5 e = eE SEASELine 10,01 Abr
0,01 - = I s S PR [ 0,01 Mai
= 0,00911,’ : | i et PO I 0,01 dun
T 0,008 .0 i | o 1 001 Jul
2 0,007 .7 j 1 crver | 0Ago
= 0,008 " iR
g 0,005 -7 S R |0 RN |00 [ ([ .
So004 o0 S 00 | N 000 | (| B
To,003 -7 A DR 0 O DN 0 [ G 00
S 0,002
0,001

12.18 VISUALIZANDO GRAFICO HHMP — HORAS DE TRABALHO DE PREVENTIVA

Este gréafico permite pesquisar a Quantidade Horas de Manutencao Preventiva.
Através da formula HHMP) HH em Trabalhos de Preventivas (HHMC). Para visualizar
este grafico, acesse o médulo de Estatisticas do Sigma, botao Graficos Indicadores. No
campo data informe a data inicial e a data final; esses dados podem ser digitados
diretamente dentro do campo e entdo pressione o botdo “Reprocessar” para visualizar o

grafico.
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Indicadores (Clique para exibir Grafico Histarico)

CURP- Custo unitario medie da hora em manutencio proa, |
D1%P-Disponibilidade E
EXSE-Execesso de servigo do pessoal de manutengio |
HHMC-HH em trabalhos de cometivas |
HHMH-HH em trabalhos de manutengdo S 2
e e HHMP = 2> Horas Trabalhadas em OS preventivas
HHHWEHH Hormal

HHPE-Total de HH Perdido

HHRP-HH em relégio ponta

1C5P-indice de Conclusio de Servigos no Prazo
IMPR-Indice de Ma P i i

HHMP- Horas em trabalho de Preventivas

Maquina D ata Inicial

INDI- Indigponibilidade [Janeiro 3 i [2m12 E
NRACT-Nimero de g0 (totais de ivas) : | |
05PR-Numero de Os's programdas Pata Final h: )
0%RE-Numero de Os's realizadas |Agosto w | 5201 2 EI

Tipo de Grafico Imprimit

(EEEECUMN v | | i Grstico

PTMC-Percentual de utilizagio em trabalhos de manuter
FTWP-Percentual de utilizagdo em trabalhos de manuter
PTOT-Percentual de utilizagéo total em &
TMEF-Tempa médie entre falhas

i

TNPT-Temnn Trtal de Niznnnibilidads da knnina nela b Y Fechar
< |
HHMP - Horas de trabalho de
preventivas
. I 188 Jan
I 53Fev
[ 40mMar
1 50abr
1559 1 99Mai
168 . 1 131 Jun
148 . 1 &7l
128, I 0O&g0
@ .
1y
5 .
68 .
ag’.
25,
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12.19 VISUALIZANDO GRAFICO PTMP - PERCENTUAL DE UTILIZACAO EM
TRABALHO DE MANUTENGCAO PREVENTIVA

Este gréfico permite pesquisar a Quantidade Horas de Manutencao Preventiva.
Através da férmula PTMP = 3 HH em Trabalhos de Preventivas (HHMP) / 3 HH em
Trabalhos de Manutencao (HHMN). Para visualizar este grafico, acesse o médulo de
Estatisticas do Sigma, botdo Gréficos Indicadores. No campo data informe a data inicial e
a data final; esses dados podem ser digitados diretamente dentro do campo e entédo

pressione o botao “Reprocessar” para visualizar o grafico.
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Indicacares (Clique para exibir Grafico Histdrico)
| CTOP-Custa TOTAL de 05 programadas Al

oML LSE0 At arioida hore e hntehRc oot PTHP - Percentual de utilizagéo em trabalhos de Manutengéo Preventiva

CUKP-Custo unitario medio da hora em manutencio pr
D1%P-Dizponibilidade

EXSE-Execesso de servigo do pessoal de manutengio i
Rl ek e PTMP = > HH em trabalho de Preventrivas (HHMP)
HI HH em trahalfos de manutengio > HH em trabalhos de manutengéo (HHMM)

HHMP-Horas de trabalhe de prewventivas
HHHWEHH Hormal
HHPE-Total de HH Perdida

HHRP-HH em relégio porto [ Mfégg_in_a" o Data Inicial
1C5P-indice de Conclusdo de Servigos no Prazo E Janeira
IMPR-Indice de Ma ez P i i

INDI- Indisponibilidade Equipamenta - Data Final ) .
NMCT-Nimera de o Qotais de cometivas) || | @ | Agasta v ||amz2 f_A] =
i R e Area Executants Tipo de Gréfico M
O05RE-Numero de 0s's realizadas [ |

PTMC-Percentual de wtilizagdo em trabalhos de manuter | _ E L Colunas v
PThP-Percentual de ut.il.izaqwﬁo em trabalhos de mfnuter =
PTAT-Parrential de itilizandn tatal em manitencan : echar

| j >

PTMP - Percentual de utilizacio em

trabalhos de manutencio Preve
0 0 I 012 Jan
I 0,02Fev
[ 0,02 Mar
1 0,02 Abr
0,12 [ 0,04 Mai
= . I 0,05 Jun
7 O 1 0,024
§ 0,08 I 0ago
g 0,06
=
oo, N A
2
£ 0,0z

12.20 VISUALIZANDO GRAFICO PTOT — PERCENTUAL DE UTILIZACAO TOTAL EM
MANUTENCAO

Este grafico permite pesquisar Percentual de Utilizacao Total em Manutencao, ou
seja, ter uma média das manutencdes ocorridas através da férmula PTOT = 3 HH em
Trabalhos de Manutencao (HHMN) / > HH em Reldgio de Ponto (HHRP). Para
visualizar este grafico, acesse o mddulo de Estatisticas do Sigma, botdo Gréficos
Indicadores. No campo data informe a data inicial e a data final; esses dados podem ser
digitados diretamente dentro do campo e entdo pressione o botdo “Reprocessar” para

visualizar o grafico.
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Indicadares (Clique para exibir Grafico Histarica)
CUMP-Custo unitario medio da hora em manutencdo pr A |

D15t hiseoniblidaas PTOT - Percentual de utilizagéo total em manutengédo

EXSE-Execesso de servigo do pessoal de manutengio
HHMC-HH em trabalhos de cometivas

:m‘::‘;s";;f::;;‘z:;ﬁr‘miz PTOT = > HH em trabalhos de mautencéo (HHMN)
HEbint HH Hornal > HH em reldgio ponto {HHRF)

HHPE-Total de HH Perdido
HHRP-HH em relégio ponta
1C5P-indice de Conclusio de Servigos no Prazo

I4P F-indice de hia gles F W aquina : Data Inicial 5 )
INDI-Indizponibilidade Tang [ +

angiro w |22 I
BT e e _ = RN || XN —
05PR-Numero de Os's programdas Equipamenta ) ._Data Final S s _— Reprocessar |
03RE-Humero de 0s's realizadas | = | Agosto ¥ [2012 f_A] -
PTMC-Percentual de utilizagdo em trabalhos de manute Area Executante Tipo de Gréfico
FTWP-Percentual de utilizagdo em trabalhos de manuter — [ C g

alunas w 3
PTOT-Pergentual de utilizagio total em maniutengio A E | Salvar Gréfico
TMEF-Tempa médie entre falhas
TART-Temnn Total de Nisnonibilidade da himin nei b

| £ b
PTOT - Percentual de utilizagao total
em manutengao

| 0.Jan
| OFev
| O Mar
| Oabr
| O Mai
| 0Jun
| 0wl

| 0Ago

Porcentagem / Moeda

Abr
Mai
Junj .
Jul
Ago

Jan
Fewvy.
Mary .

12.21 VISUALIZANDO GRAFICO HHNM - HH NORMAL

Este grafico permite pesquisar a Quantidade de Horas Trabalhadas Normais em
todas as OS's. Através da férmula HHNM = > Horas Trabalhos Normais em todas as
OS's. Para visualizar este grafico, acesse o médulo de Estatisticas do Sigma, botédo
Gréficos Indicadores. No campo data informe a data inicial e a data final; esses dados
podem ser digitados diretamente dentro do campo e entdo pressione o botdo

“Reprocessar” para visualizar o gréfico.
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Indicadores (Clique para exibir Grafico Histarico)
CURP- Custo unitario medie da hora em manutencio proa, |
D1%P-Disponibilidade E
EXSE-Execesso de servigo do pessoal de manutengio |
HHMC-HH em trabalhos de cometivas |
HHMH-HH em trabalhos de manutengdo S i
D e Al e s e HHNM = 2 Horas normais trabalhadas em todas as OS
HHHWEHH Hormal
HHPE-Total de HH Perdido
HHRP-HH em relégio ponta
1C5P-indice de Conclusio de Servigos no Prazo

HHME - HH normal

IMPR-indice de Ma F Méquina _ Datalnicial
IND - Indispanibilidade [J - 1T +

aneiro | (2012 |
HMCT-Mimero de gdo totais de ivas) |— . | : | L A]
0SPR-Humero de Os's programdas Equipamenta Data Final

r 1 r 1T 1k i
0SRE-Numero de Ds's realizadas | | 3@ | Agosto MIEEERDA| r
PTMC-Percentual de utilizagio em trabalhos de manuter l/Srea Executante Tipo de Grafico

FTWP-Percentual de utilizagdo em trabalhos de manuter ] | o

alunas v fi
PTOT-Percentual de utilizagéo total em G | | Salvar Grafico
TMEF-Tempa médie entre falhas
TART-Tamnn Tatal de Misnanibilidade da htaina nela b Fechar

< >

I 1.410Jan

I 1.549Fev
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12.22 VISUALIZANDO GRAFICO EXSE — EXCESSO DE SERVICO DO PESSOAL DE
MANUTENCAO

Este grafico permite pesquisar o Excesso de Servico do Pessoal de Manutencéao, ou
seja, ele apresenta um controle caso as equipe de manutencgao esteja com deficiéncias de
pessoal, ocasionado o acumulo de trabalhos pendentes. Através da férmula EXSE = 3
HH em Relogio de Ponto (HHRP) / 3 HH Normal (HHNM). Para visualizar este grafico,
acesse 0 modulo de Estatisticas do Sigma, botao Gréficos Indicadores. Informe no campo
a data inicial e a data final; esses dados podem ser digitados diretamente dentro do

campo e entdo pressione o botdo “Reprocessar” para visualizar o gréfico.
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lelieeelniee (Cligus weia S:bl Cirsilien st
| CHMC-Custos dos homens horas usados em manutent A |||
CHWP-Custo total dos Homen.Hora usados em manute |
CHOPC-Custo de 05 programadas concluidas
CHOPP-Custo HH de os's programadas pendertes

EXSE - Excesso de servigo do pessoal da manutengéo

CHPE-custo de HH perdido I
il EXSE = > HH em relégio ponto (HHRP)
CPHP-Custo percentual da hora de manutencaon praver Z HH normal (HHNM)

CPMN-Custo do pessoal da Manutengdo
CTOP-Custo TOTAL de 05 programadas
CURC- Custa unitario da hora de banutengio cometiva

CUKP-Custo unitario medio da hora em manutencio pr Maquina Data Inicial

D1%P-Dizponibilidade ) | E | R f‘;

EXSE-Execesso de servigo do pessoal de L ! — | q 7
HHMC-HH em trabalhos de cometivas Equipamenta Data Final i Reprocessar |

HHMN-HH em trabalhos de manutengdo | | m Agasto il A p—
HHWP-Horas de trabalhe de preventivas A[ea Executanté 3 :[IDD de Grafico

HHHWEHH Hormal 1 [ Tl
Colunas | o
HHPETotal de HH Perdida | E 1 Salvar Gréfico

HHRP-HH em relégio ponta

INSP-Indice de Mancli=fa de Sendnas na Praza Fechar

<

EXSE - Execesso de servigo do
pessoal de manutengio

1 562954 Jan
[ 7.346,83 Fev
[ 6.342,74 Mar
1 7171 46 Abr

8.629,54 .7 [ 5471,59 Mai
7.629,54 - 0 541547 Jun
6.629,54 ¢ I 51634 dul

| 0 Ago
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o 362954 ¢
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12.23 VISUALIZANDO GRAFICO HHPE — TOTAL DE HH PERDIDO

Este grafico permite pesquisar o Total de Tempo Perdido em Manutencdes, ou seja,
ele auxilia no controle de tempo produtivo. Através da férmula: HHPE = > HH em Reldgio
de Ponto (HHRP) — HH em trabalho de Manutencao. Para visualizar este grafico,
acesse 0 moédulo de Estatisticas do Sigma, botao Graficos Indicadores. No campo data
informe a data inicial e a data final; esses dados podem ser digitados diretamente dentro
do campo e entdo pressione o botao “Reprocessar” para visualizar o grafico.
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Indicadores (Clique para exibir Grafico Histarico)
CHOPP-Custo HH de os's programadas pendentes ~
CHPE-custo de HH perdide 7
Rk HHPE - Total de HH perdido
CPHP-Custo percentual da hora de manutencaon prawver
CPhN-Custo do pessoal da ManutengSa i o
el e HHPE = > HH em relogio ponto (HHRP) = 2" HH em trabalhos de manutencéo (HHMM)
CUMC- Custo unitario da hora de hanutengdo cometiva
CUMP-Custo unitario medio da hora em manutencio pr
D15P-Dizponibilidade
EXSE-Execesso de servigo do pessoal de

HHMC-HH em trabalhos de cometivas Mé_q_ui_na Da_ta_ln_ic:ial -
HHMN-HH em trabalhos de manutengio r |—J i +

aneira w2012 I
HHMP-Horas de trabalhe de preventivas g _| 2 | L A' i H
HHMWHH Hormal Equipamento D ata Final h | F
HHPE Total de HH Perdido @ | Agosto vz %] —
HHRP]'HH em reldgio ponta rea Executante Tipo de Grafico
ICSP-Indice de Concluzdo de Servigos no Praze || | | 5
IMPR-indice de hia Has P i i | —| Colunas v| Salvar Grafico
INDI- Indigponibilidade

< | >

HHPE - Total de HH Perdido

[ 12.171.220 Jan
[ 12.156 667 Fev
[ 12.156.661 Mar
1 12156668 sbr
[ 12.156 657 Mai
[ 12.156.658 Jun
[ 12.156 658 Jul

[ 12.156.704 4go

12.171.220 -

111712200 -

10.171.2200, -
91712200 -
§.171.2200 -
7.171.2200 -
61712200 -
5.171.2200 -
4.171.2200 -7
3.171.2200 -
21712200 -
11712200 -

171.220¢

Horas

12.24 VISUALIZANDO GRAFICO ABSE — ABSENTEISMO

Este grafico permite pesquisar controlar o Absenteismo. Através da férmula ABSE =
> Total de HH Perdido (HHPE) / > HH em Relégio de Ponto. Para visualizar este
gréfico, acesse 0 médulo de Estatisticas do Sigma, botao Graficos Indicadores. No campo
data informe a data inicial e a data final; esses dados podem ser digitados diretamente

dentro do campo e entao pressione o botdo “Reprocessar” para visualizar o grafico.
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Indicadores (Clique para exibir Grafico Histarico)

ABSE-Absentei smo -

CATE-Capacidade de absorgdo de trabalho ABSE - Absenteismo

CHMC-Custos dos homens horas usados em manuten;
CHMP-Custo total dos Homen. Hora usados em manute

CHOPC-Custo de 0% programadas concluidas i
CHOPP-Custo HH de :s'sgpmgmmadas pendentes ABSE = Z‘TOtal de HH perd|d0 (HHPE)
SHfE s iiperde > HH em relégio ponto (HHRP)

COMNF-Confiabilidade
CPHP-Custo percentual da hora de manutencaon praver
CPhiN-Custa do pessaal da hianutengio

CTOP-Custo TOTAL de 0% programadas || Magquina Data Inicial

CUMC- Custo unitario da hora de hanutengdo cometiva -] |—J__'___-—! [op12 +4
angiro w |22 |

CURP-Custo unitario medio da hora em Ho pr . | : | L A'

DI5P-Disponibilidade Equipamenta [Diata Final

ENSE-Execesso de servigo do pesseal de manutengdo | B |Agosto w | =2U1 2 EI =
HEMC:HH emitrabalhos defoometivas rea Executante Tipa de Gréfico
HHMH-HH em trabalhos de manutengdo || i | C 1
olunas v 3
HHMP-Horas de trabalho de preventivas |_ ] | Salvar Gréfico
HHMh+HH Mormal
|

£ >
ABSE - Absenteismo
| | 1Jan
| 1Fev
| 1 Mar
1 1 1 &br
0,9 . | 1 Mai
e
07 0
" 0 | 1800
2,5 .
ENFa
0,3,
0,2,
0,1-"
0

12.25 VISUALIZANDO GRAFICO CPMN — CUSTO DO PESSOAL DA MANUTENCAO

Este gréafico permite pesquisar e controlar os Valores de Horas Extras e valor normal
em Ordens de Servicos. Através da formula CPMN = > Valor Normal e Valores Extras
de HH nas Os. Para visualizar este gréafico, acesse o moédulo de Estatisticas do Sigma,
botdo Graficos Indicadores. No campo data informe a data inicial e a data final; esses
dados podem ser digitados diretamente dentro do campo e entdo pressione o botdo

“Reprocessar” para visualizar o gréfico.
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Indicadores (Clique para exibir Grafico Histarico)

ABSE-Absenteizmo ~
CATE-Capacidade de absorgdo de trabalho =
CHMC-Custos dos homens horas usados em manuten; CPMN - Custo do peSSOal da manUtengaO
CHMP-Custo total dos Homen. Hora usados em manute
CHOPC-Custo de 05 programadas concluidas —

e e e CPMN = 2 Valornormal e valores extras de HH nas OS
CHPE-custo de HH perdido

COMNF-Confiabilidade

CPHP-Custo percentual da hora de manutencaon praver
CPhiN-Custa do pessoal da hianutengio

CTOP-Custo TOTAL de 0% programadas || Magquina Data Inicial

CUMC- Custo unitario da hora de hanutengdo cometiva -] |—J__'___-—! [op12 +4
angiro w |22 |

CURP-Custo unitario medio da hora em Ho pr . | : | L A'

DI5P-Disponibilidade Equipamenta [Diata Final

ENSE-Execesso de servigo do pesseal de manutengdo | B |Agosto w | =2U1 2 EI =
HHKIC:HR em trabalhos de‘cometivas rea Exvecutante Tipa de Gréfico

HHHNh#+HH Hormal
HHPF.Trtal da HH Pardidn

<

Fechar

HHMH-HH em trabalhos de manutengdo '| | o
olunas v 3
HHMP-Horas de trabalho de preventivas |_ 1 | Salvar Gréfico

CPMN - Custo do pessoal da
Manutengao

1 3327473 Jan
I 43744051 Fev
[ 50.070,145 Mar
I 43422551 Abr
[ 55691 461 Mai
I 53.299,283 Jun
[ 52548781 Jul

] 0 Ago

55.691,461 -
o 50601461
T 45691461

40,691,461 -
< 35691461 -
30,691,461
25,691,461
20,691,461~
1
1

5,691,461 -

0691461 -

5,691,461 -
691,461

=
=
-
T
2
=]
-4

12.26 VISUALIZANDO GRAFICO CHMC - CUSTOS DO HOMEM HORA USADO EM
MANUTENCAO CORRETIVA

Este gréafico permite pesquisar e controlar os custos em HH usados em Ordens de
Servicos corretivas. Através da férmula CHMC = > Custo de Funcionarios de
Manutencao (CPMN) — Custo total de OS's programadas (CTOP). Para visualizar este
gréfico, acesse 0 médulo de Estatisticas do Sigma, botao Graficos Indicadores. No campo
data informe a data inicial e a data final; esses dados podem ser digitados diretamente
dentro do campo e entao pressione o botdo “Reprocessar” para visualizar o grafico.
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Indicadores (Clique para exibir Grafico Histarico)
ABSE-fpsentei zmo ~ |
CATE-Capacidade de absorgdo de trabalho 3
CHMC-Custos dos homens horas usados em manuten: |
CHMP-Custo total dos Homen. Hora usados em manute
e i e CHMC = Custo pessoal da manutengéo (CPMN) - Custo total de OS programadas (CTOP)
CHPE-custo de HH perdido
COMNF-Confiabilidade
CPHP-Custo percentual da hora de manutencaon praver
CPMN-Custo do pessoal da Manutengdo
CTOP-Custo TOTAL de 05 programadas

CHMC - Custo HH usados em manutencéo corretiva

1 ol | Maquina Data Inicial , _
CUME-Custe unitaric da hora de hManutengdo cometiva |’ | [Janeuo v|[2m2 Z]

CUMP-Custo unitario medio da hora em pr | - :
DI%P-Disponibilidade rEquDamento Data Final

EXSE-Execesso de servigo do pessoal de manutengio | | E iAgDStD b | 5201 2 EI —
HHMC-HH em trabalhos de cometivas E[ea Executante_ Tipo de Glé‘fﬁn_'
HHMH-HH em trabalhos de manutengdo || —] | C |
alunas v <fi

HHMP-Horas de trabalhe de prewventivas | | | Salvar Grafico
HHHWEHH Hormal

CHMC - Custos dos homens.horas

usados em manutencio corretivas

I 2523831 Jan
[ 35.978,922 Fev
[ 39.744,73 Mar
1 35.566,301 Abr
[ 46.049,371 Mai
I 41191121 Jun
[ 42.811,395 Jul

] 0 Ago

46.049,371 .7
o 41,049,371 .7
T 36.049,371 .7
2 31,049,371 7

26,049,371 .7
2 21.049,3?1':,’
T 16.049,371 -
£ 11,049,371 .7
< 049,371 L C

1.049,371

12.27 VISUALIZANDO GRAFICO CUMC - CUSTO UNITARIO DA HORA DE
MANUTENCAO CORRETIVA

Este grafico permite pesquisar e controlar os Custos Unitarios de Funcionario em
Manutengdes Corretivas. Através da férmula CUMC = ) Custo de HH Usados em
Manutencao Corretiva (CHMC) / 3> HH em Trabalhos de Corretivas (HHMC). Para
visualizar este grafico, acesse o mddulo de Estatisticas do Sigma, botdo Gréficos
Indicadores. No campo data informe a data inicial e a data final; esses dados podem ser
digitados diretamente dentro do campo e entdo pressione o botdo “Reprocessar’” para
visualizar o grafico.
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Indicadores (Clique para exibir Grafico Histarico)

ABSE-Absenteizmo ~ |
CATE-Capacidade de absorgdo de trabalho

CHMC-Custos dos homens horas usados em manuten; |
CHMP-Custo total dos Homen. Hora usados em manute |

CUMC - Custo unitario da Hora de Manuteng&o corretiva

CHOPC-Custo de 05 programadas concluidas = 3
e G il O CUNC = > Custo do HH usados em manutenc&o corretiva (CHMC)
SHEEslsto de HH perdido > HH em trabalhos de corretiva {HHMC)

COMNF-Confiabilidade
CPHP-Custo percentual da hora de manutencaon praver
CPhiN-Custa do pessaal da hianutengio

CTOP-Custa TD'.I'AIT de 0% programadas . . Maq_umi " Data Inicial % ¢
CUMC-Custo un.ltar.w da h.om de Manutengdo comitl\ra |' | [Janeiro
CUMP-Custo unitario medio da hora em pr - - z

Equipamenta Data Final

DI15P-Dizponibilidade

r | T 1 | i
EXSE-Execesso de servigo do pessoal de manutengio | | E |AgDStD ¥l 5201 2 EI —
HHKIC:HR em trabalhos de‘cometivas frea Executante Tipa de Gréfico
HHMH-HH em trabalhos de manutengdo || _] | C 1
alunas v fi
HHMP-Horaz de trabalhe de preventivas | | | Salvar Gréfico
HHHWEHH Hormal

CUMC - Custo unitario da hora de

Manutenciao corretiva

3 I 2072 Jan

I 22,34 Fev

[ 19.9Mar

1 227 abr

22,7 [ 20,05 Mai

e 20,7 1 16,98 Jun

¥ 187 I 2087 Jul

2137 b 04
E 12,7
% 10,7
= 8,7
T 5,7
5 4,7
Ll )
0,7

12.28 VISUALIZANDO GRAFICO CHMP - CUSTO TOTAL DE HOMEM HORA USADO
EM MANUTENCAO PREVENTIVA

Este grafico permite pesquisar o Custo Total de Homem Hora Usado em
manutencao Preventiva. Através da formula: CHMP = 5 Valor Normal e Valores Extras
de HH de Todas as OS's Preventivas. Para visualizar este grafico, acesse o médulo de
Estatisticas do Sigma, botdo Gréficos Indicadores. No campo data informe a data inicial e
a data final; esses dados podem ser digitados diretamente dentro do campo e entdo
pressione o botao “Reprocessar” para visualizar o grafico.
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Indicadores (Clique para exibir Grafico Histarico)

ABSE-Absenteizmo ~ |
CATE-Capacidade de absorgdo de trabalho

CHMC-Custos dos homens horas usados em manuten; |
CHMP-Custo total dos Homen.Hora usados em manute |

CHOPC-Custo de 05 programadas concluidas — R
e G i CHMP = 2 Valornormal e valores extras de HH de todas as OS preventivas
CHPE-custo de HH perdido

COMNF-Confiabilidade

CPHP-Custo percentual da hora de manutencaon praver
CPhiN-Custa do pessaal da hianutengio

CHMP - Custo HH usados em manutengéo preventiva

CTOP-Custa TD'.I'AIT de 0% programadas " I Maq_umi " Data Inicial % ¢
CUMC-Custo un.ltar.w da h.om de Manutengdo comitl\ra |' | [Janeiro

CUMP-Custo unitario medio da hora em pr - - z

DISP-Dispenibilidade Equipamenta Diata Final

r 1 r 1T 1k i
EXSE-Execesso de servigo do pessoal de manutengio | | E |AgDStD ¥l 5201 2 EI —
HHMC-HH em trabalhos de cometivas E[ea Executante_ Tipo de Grafico
HHMH-HH em trabalhos de manutengdo || i | C |

alunas v fi
HHMP-Horaz de trabalhe de preventivas | ] | Salvar Gréfico
HHHWEHH Hormal
CHMP - Custo total dos Homen.Hora
em fencio prevent

1 3.140,55 Jan
1 165455 Fev
[ 92053 Mar
1 1.176,57 Abr
[ 2.354,72 Mai
I 3.248,35 Jun
0 1.500,25 Jul

] 0 Ago

3.248,35
g 274838 .

2 224835
£ 174835 |

= e
£ 1.248,35 .

e

£ 7dE3m
s 5

248,35

12.29 VISUALIZANDO GRAFICO CUMP — CUSTO UNITARIO MEDIO DA HORA DE
MANUTENCAO PREVENTIVA

Este grafico permite pesquisar o Custo Unitario Médio da Hora de Manutencao
Preventiva. Através da formula CUMP = } Custo HH Usado em Manutencao Preventiva
(CHMP) / > Horas de Trabalhos em Preventiva (HHMP). Para visualizar este grafico,
acesse 0 médulo de Estatisticas do Sigma, botao Graficos Indicadores. No campo data
informe a data inicial e a data final; esses dados podem ser digitados diretamente dentro
do campo e entdo pressione o botao “Reprocessar” para visualizar o grafico.
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Indicadores (Clique para exibir Grafico Histarico)

ABSE-fbsentei smo ~

CATE [apacidade de ahsoiyo e bl CHMP - Custo HH usados em manutencéo preventiva

CHMC-Custos dos homens horas usados em manuten;
CHMP-Custo total dos Homen.Hora usados em manute
CHOPC-Custo de 05 programadas concluidas — R
e G e O CHMP = 2 Valornormal e valores extras de HH de todas as OS preventivas
CHPE-custo de HH perdido

COMNF-Confiabilidade

CPHP-Custo percentual da hora de manutencaon praver
CPMN-Custo do pessoal da Manutengdo

CTOP-Custo TOTAL de 05 programadas || Magquina Da_ta Iricial

CUME-Custe unitario da hora de Manutengdo cometiva |'“——— |—J BT || P |

(5 AN w202 |
CUMP-Custo unitario medic da hora em Ho pr _ | : | L AI
DI%P-Disponibilidade Equipamento [ata Final

ENSE-Execesso de servigo do pesseal de manutengdo | B |Agosto w | =2U1 2 EI —
HHMC-HH em trabalhos de cometivas rea Executante_ Tipo de Glé‘fﬁ-_'
HHMH-HH em trabalhos de manutengdo || —'| | C |
alunas v <fi
HHMP-Horaz de trabalhe de preventivas |_ | | Salvar Grafico
HHHWEHH Hormal
|
CHMP - Custo total dos Homen.Hora
em Hengao preventt

1 3.140,55 Jan
1 165465 Fev
[ 92068 Mar
1 1.176,57 Abr
[ 2.384,72 Mai
[ 3.248,35 Jun
[ 1.500,25 dul

] 0 Ago

3.248,35
g 274835 .

2 224835 .

£ 174835
= i
£ 1.248,3% .

e

£ 74835
-9

248,35

12.30 VISUALIZANDO GRAFICO CPHP - CUSTO PERCENTUAL DA HORA DE
MANUTENCAO PREVENTIVA

Este grafico permite pesquisar o Custo Percentual das Horas de Manutencao
Preventiva. Através da féormula CUMP = ) Custo Unitario Médio Hora de Manutencao
Preventiva (CUMP) / > Horas de Trabalhos em Preventiva (HHMP). Para visualizar
este grafico, acesse o0 mddulo de Estatisticas do Sigma, botao Graficos Indicadores. No
campo data informe a data inicial e a data final; esses dados podem ser digitados
diretamente dentro do campo e entao pressione o botdo “Reprocessar” para visualizar o
grafico.
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Indicadores (Clique para exibir Grafico Histarico)
ABSE-Absenteizmo Al
CATE-Capacidade de absorgdo de trabalho
CHMC-Custos dos homens horas usados em manuten;
CHMP-Custo total dos Homen. Hora usados em manute

CPHP - Custo percentual da hora de manutengéo preventiva

CHOPC-Custo de 05 programadas concluidas RrEo Goap = .
BT BRL ta H E e  a samariag CPHP = > Custo unitério médio da hora de manutengo preventiva (CUMP)
SHfE s iiperde > Custo do pessoal da manutencéo (CPMN)

COMNF-Confiabilidade
CPHP-Custo percentual da hora de manutencao praver
CPhiN-Custa do pessaal da hianutengio

CTOP-Custo TOTAL de 05 programadas Maquina Data Inicial

CUMC- Custo unitario da hora de hanutengdo cometiva R E .Jar.neiro ; 3 :'201 2 Z:

CUKP- Custo unitario medio da hora em manutencio pr g | AR L L3 i H
DISP-Dispenibilidade Equipamenta Data Final | Reprocessar |

ENSE-Execesso de servigo do pesseal de manutengdo | D Agosto w2z E —
HEMC:HH emitrabalhos defoometivas Area Evecutants Tipa de Gréfico
HHMh+HH Mormal

HHPF.Total de HH Rardidn ¥

CPHP - Custo percentual da hora de
manmutencao preventiva

| 0.Jan
| OFev
| O Mar
| Oabr
| O Mai
| 0Jun
| 0wl

| 0Ago

Porcentagem / Moeda

Jan
Fewvy.
Mary .
Abr
Maif .
Jun
Julf .
Agay .

HHMH-HH em trabalhos de manutengdo & 1l
olunas v 3
HHMP-Horas de trabalho de preventivas A | E | Salvar Gréfico

12.31 VISUALIZANDO GRAFICO CHOPP - CUSTO DE HH DE 0S'S PROGRAMADAS
PENDENTES

Este grafico permite pesquisar o Custo de Homem Hora de Os Programadas ainda
Pendentes. Através da féormula CHOPP = YValor da HH das OS's Programadas
Pendentes. Para visualizar este grafico, acesse o mddulo de Estatisticas do Sigma, botao
Graficos Indicadores. No campo data informe a data inicial e a data final; esses dados
podem ser digitados diretamente dentro do campo e entdo pressione o botao

“Reprocessar” para visualizar o grafico.
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Indicadares (Clique para exibir Grafico Histarica)
ABSE-Absenteizmo Al
CATE-Capacidade de absorgdo de trabalho
CHMC-Custos dos homens horas usados em manuten; CHOPP - Custo HH de OS preramadaS pendenteS
CHMP-Custo total dos Homen. Hora usados em manute
CHOPC-Custo de 05 programadas concluidas s
CHOPP-Custo HH de os's programadas pendentes CHOPP fra: z valor HH das OS prOgramadaS pendentes
CHPE-custo de HH perdido
CONF-Confiabilidade
CPHP-Custo percentual da hora de manutencaon praver
CPhiN-Custa do pessaal da hianutengio

CTOP-Custo TOTAL de 0% programadas [ Maquina Data Inicial

CUMC- Custo unitario da hora de hanutengdo cometiva . | E .Ja.r.ne.iro - 3 :"201 2 Z

CUKP- Custo unitario medio da hora em manutencio pr g I AT i | L . r—— 2
DISP-Dispenibilidade Equipamenta ) Data Final | Reprocessar |

ENSE-Execesso de servigo do pesseal de manutengdo | D :Agosto | [2m2 E —
HEMC:HH emitrabalhos defoometivas Area Executante Tipa de Gréfico
HHMH-HH em trabalhos de manutengdo - [ C Tl
olunas | =

HHMP-Horas de trabalho de preventivas A E | Salvar Gréfico
HHHWEHH Hormal

CHOPP - Custo HH de o0s’s

programadas pendentes

| 0.Jan
| OFev
| O Mar
| Oabr
| O Mai
| 0Jun
| 0wl

| 0Ago

Porcentagem / Moeda

Jan
Fewvy.
Mary .
Abr
Maif .
Jun
Julf .
Agay .

12.32 VISUALIZANDO GRAFICOS CHOPC - CUSTO DE 0S'S PROGRAMADAS
CONCLUIDAS

Este grafico permite pesquisar o Custo de Homem Hora de OS's Programadas que
ja estdo concluidas. Através da féormula: CHOPC = }>Valor da HH das OS's
Programadas Concluidas. Para visualizar este gréafico, acesse o0 médulo de Estatisticas
do Sigma, botdo Graficos Indicadores. No campo data informe a data inicial e a data final;
esses dados podem ser digitados diretamente dentro do campo e entao pressione o botao

“Reprocessar” para visualizar o gréfico.
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Indicadores (Clique para exibir Grafico Histarico)

ABSE-fbsente smo ~

CAIE Capacidadeids absorganidtsbalh, CHOPC - Custo HH de OS programadas concluidas

CHMC-Custos dos homens horas usados em manuten;
CHMP-Custo total dos Homen.Hora usados em manute
CHOPC-Custo de 05 programadas concluidas S ‘
T e s i CHOPC = 2 Valor HH das OS programadas concluidas
CHPE-custo de HH perdido

COMNF-Confiabilidade

CPHP-Custo percentual da hora de manutencaon praver
CPhiN-Custa do pessaal da hianutengio

CTOP-Custo TOTAL de 0% programadas || Magquina Data Inicial
CUMC- Custo unitario da hora de hanutengdo cometiva -] |—J__'___-—! [op12 +4

angiro w |22 |
CURP-Custo unitario medio da hora em Ho pr . | : | L A'
DI5P-Disponibilidade Equipamenta [Diata Final

ENSE-Execesso de servigo do pesseal de manutengdo | B |Agosto w | =2U1 2 EI —
HHMC-HH em trabalhos de cometivas rea Executante_ Tipo de Grafico
HHMH-HH em trabalhos de manutengdo || i | C |
alunas v fi
HHMP-Horas de trabalho de preventivas |_ ] | Salvar Gréfico
HHHWEHH Hormal
|
CHOPC - Custo de OS programadas
concluidas

1 3.237,32 Jan
I 165455 Fev
[ 92053 Mar
1 1.224 47 Abr
[l 246347 Mai
I 3.2655.Jun
1 1.550,65 Jul

] 0 Ago

3.265,5
gzess

2 22655
£ 17655 .

= ox
£ 1.2655 .

e

£ 7855 5
-9

2655

12.33 VISUALIZANDO GRAFICO CTOP — CUSTO TOTAL DE 0S'S PROGRAMADAS

Este grafico permite pesquisar o Custo Total de Os Programadas. Através da
formula: CTOP = > Custo HH de Os Programadas Concluidas (CHOPC) + ) Custo de
HH de Os Programadas Pendentes (CHOPP). Para visualizar este gréafico, acesse o
mddulo de Estatisticas do Sigma, botdo Graficos Indicadores. No campo data informe a
data inicial e a data final; esses dados podem ser digitados diretamente dentro do campo

e entao pressione o botao “Reprocessar” para visualizar o grafico.
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Indicadores (Clique para exibir Grafico Histarico)

ABSE-Absentei smo -

CATE-Capacidade de absorgdo de trabalho CTOP - Cucto total de OS programadas

CHMC-Custos dos homens horas usados em manuten;
CHMP-Custo total dos Homen. Hora usados em manute

CHOBCEiot de S Prodramadss corclidas Custo HH de 0S programadas concluicas (CHOPC)
CTOP =

CHOPP-Custo HH de os's programadas pendertes

CHPE-custo de HH perdide =+

COMNF-Confiabilidade

CPHP-Custo percentual da hora de manutencaon praver CUStO HH de OS prOgramadas pendentes (CHOPP)
CPhiN-Custa do pessaal da hianutengio

CTOP-Custo TOTAL de 08 programadas || Magquina Data Inicial
CUMC- Custo unitario da hora de hanutengdo cometiva |—____— |—J__'___-—! [op12 +4

angiro w |22 |
CURP-Custo unitario medio da hora em Ho pr . | : | L A'
DI5P-Disponibilidade Equipamenta [Diata Final

ENSE-Execesso de servigo do pesseal de manutengdo | B |Agosto w | =2U1 2 EI —
HHMC-HH em trabalhos de cometivas rea Executante_ Tipo de Grafico
HHMH-HH em trabalhos de manutengdo || i | C |
alunas v fi
HHMP-Horas de trabalho de preventivas |_ ] | Salvar Gréfico
HHHWEHH Hormal
|
CTOP - Custo TOTAL de 0S
programadas

1 3.237,32 Jan
1 165455 Fev
[ 92053 Mar
1 1.224 47 Abr
[ 246347 Mai
I 3.2655.Jun
1 1.550,65 Jul

] 0 Ago

3.265,5
gzess

2 22655
§ 17655 |

= i
£ 1.2655 .

e

£ 7855 r
-9

2655

12.34 Visualizando Grafico CHPE - Custo de HH Perdido

Este grafico permite pesquisar o Custo de Homem Hora Perdidas na Manutengéo
Através da férmula CHPE = > Valor da HH Disponivel X > Total de HH Perdido (HHPE),
Para visualizar este grafico, acesse o modulo de Estatisticas do Sigma, botdo Graficos
Indicadores. No campo data informe a data inicial e a data final; esses dados podem ser
digitados diretamente dentro do campo e entdo pressione o botdo “Reprocessar’ para

visualizar o grafico.
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® SIGMA 2012 - (formprocessa_indicadores) - Reg. INPI: RS 10297-6

Indicadores (Clique para exibir Grafico Histarico)
ABSE-Absenteismo A
CATE-Capacidade de absorgdo de trabalho
CHMC-Custos dos homens horas usados em manuten;

CHPFE- Custo de horas perdidas na manutengéo

CHMP-Custo total dos Homen. Hora usados em manute
CHOPC-Custo de 05 programadas concluidas i g o :

S G e O CHPE = > Valor HH disponivel X 2 Total de HH perdida (HHPE)
CHPE-custo de HH perdido

COMNF-Confiabilidade

CPHP-Custo percentual da hora de manutencaon praver
CPhiN-Custa do pessaal da hianutengio

CTOP-Custo TOTAL de 0% programadas || Maguina Data Inicial

CUMC- Custo unitario da hora de hanutengdo cometiva |——| ,J_—l [2p17 4
angiro w |22

CUMP-Custo unitario medic da hora em Ho pr _ : | A

D15P-Disponibilidade Equipamento Data Final

ENSE-Execesso de servigo do pesseal de manutengdo |Agosto w I2U1 2 E| =
HEMC:HH emitrabalhos defoometivas rea Executante Tipa de Gréfico
HHMH-HH em trabalhos de manutengdo E— | C 1

olunas v 3
HHMP-Horas de trabalho de preventivas r —| | Salvar Gréfico
HHMh+HH Mormal

CHPE - custo de HH perdido

[
|

B 43.763.711.8658.928 Jan
B 43763711 .8658.925 Fav
0 43.763.711.865.928 Mar
B 43.763.711.8658.928 Abr
0 43.763.711.865.928 Mai
B 43.763.711.865.928 Jun
B 43.763.711.868.928 Jul

B 43.763.716.063.232 Ago

43.763.716.063.232 -
38.763.716.063.232 -

= o

T 33.763.716.063.232° -
é 28.?63.?16.063.232”,'
23.?63.?16.063.232”,'
18.?63.?16.063.232”,’
13.?63.?16.063.232”,'
8.?63.?16.063.232’,,'
3.763.716.063.232°

g
g
b
T
2
£
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13 CUSTOS DA MANUTENGCAO

Neste capitulo sera apresentado como no sistema Sigma sdo cadastrados e
gerenciados os custos da manutencao, as suas formulas e as técnicas utilizadas. Através
da extracdo de graficos e relatérios sao tirados os custos da manutengao para tomada de
decisodes.

¥ Sigma - Sistema Gerencial de Manutengao - Custo - Reg. INPI: RS 10297-6

L& 0

-]
= ,....M ............................................................ w
- Permissées Fechamento Cont3bil m
S — - | F— —
S z — _ ﬁ
HH Custos por Funciondrio >
Q | S— — — e g
— - " — —
< Conta Contdbil | Coleta de Custos .
N — - — et
. ; Relatdrio de Custo Processa Integracdo v
— — — —
.\_/ — - — — o
. Gréfico de Custo . ’ Custo por Item da 0S . .
3 - el — el @

o
> §
-

v

D Sigma esta em modo de leste por tempo. e o periodo de
teste termina em 24 dias.

Cligue aqui para mais informacies @

Usuario :Administrador do Sistema L SMs
Yersdo: 2012.0.2.106 = .

Agostof2012: 0 05 Concluida x 0 Aberta Pendéncias: 918 05s = 12 555

—l

13.1 PERMISSOES

Cada vez que o usuario do Sigma acessar o modulo de Custo, serd solicitado o
usuario e senha.
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SIGMA 2012 - (formpede_permissoes) - Reg. INPI: RS ...

Usudrio ||

Senha

Neste campo sdo definidos 0os acessos de usuarios para 0s processos, uma maneira
de proteger os dados da empresa. Este recurso foi criado para dar mais seguranca. Para
cadastrar Permissdes de usuarios e as suas senhas, no primeiro acesso do usuario nivel
zero, acesse o modulo Custo, botdo Permissbdes. Através desta tela poderdo ser

cadastrados os usuarios e as suas senhas.

*® SIGMA 2012 - ({formpermissoes_custo) - Reg. I... E][E|E|

E'SU-":"-HlD |1 Mome Usuario
OTTOEBECK LIARID
FAEIAMO CORREA

Senha
nm
Confirme a Senha

m
Ativar estas configuragbes CEmenET

Haomem/Hara []Procesza Inteqracio
Relatdrio de Cuzto Permizzes
3 Grafico de Cuzto Custoz por Funciohario
& 5 Fechamento Contabil

13.2 TECNICAS DE VALORIZACAO DE HOMEM HORA

Como ja mencionado em capitulos anteriores, um dado muito importante em um
sistema de controle de manutencao, seja ele manual ou informatizado, é a valorizagao do
funcionario da manutencédo. Nestes dados, serdo baseados os calculos de valorizagcao
que retornardo o custo deste funcionario na realizacao de seus servicos. Estes dados séao

denominados de valorizacao de HH.
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13.3 HOMEM HORA

Através da tela Homem Hora, localizada no médulo Custo do Sigma, o administrador

do SIGMA ira cadastrar valores e percentuais correspondentes a cada funcionario.
A seguir serdo apresentados todos os itens da tela de cadastro de homem hora.
13.3.1 Informando um Funcionario

Selecione um funcionario cadastrado através da seta vermelha com um clique. Apds

selecionar pressione o botdo <enter> para iniciar o cadastro.
» 13.3.2 Informando o Tipo de Funcionario

Neste campo tem duas opcdes para ser indicado aos funcionarios, “Operacional e
Administrativo”. Selecione uma das duas opg¢des através da seta.

» 13.3.3 Tipo de Funcionario Administrativo

Sera efetuado um langamento mais simplificado, pois o funcionario administrativo

tem menos custos diretamente com o setor da manutengéo.
> 13.3.3.1 Informando valores brutos

Informe neste campo o valor bruto que este funcionario recebera. Para inserir este

dado cliqgue no campo e digite o valor correspondente.
> 13.3.3.2 Importéncia em percentual

Informe o percentual de importancia do funcionario administrativo para o setor da

manutencgao.
13.3.3.3 Valor administrativo aplicado

Depois de informado o percentual, o Sigma efetuard o calculo do valor
administrativo que sera aplicado no Parametros de Custos e no célculo do valor homem

hora.
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> 13.3.4 Tipo de Funcionario Operacional

Neste cadastro sera efetuado um langcamento mais completo devido ao funcionéario

estar diretamente ligado a manutencao.
> 13.3.4.1 Informando valores brutos

Informe neste campo o valor bruto que este funcionario recebera. Para inserir este

dado cliqgue no campo e digite o valor correspondente.
> 13.3.4.2 Visualizando valor normal

O valor normal é a soma dos valores, que quando pressionado o Botdo “Calcula
Valor de Homem Hora” ele disponibiliza o resultado automaticamente.

> 13.3.4.3 Informando valores da hora extra

Neste campo informe os valores das horas extras para este funcionario. Para inserir

esses dados clique no campo e digite o valor em percentuais.
> 13.3.4.4 Informando a hora extra de domingos e feriados

Este campo é destinado para ser informado o valor em porcentagem relacionando
ao trabalho nos domingo e feriados. Para inserir este valor cligue no campo e digite o
percentual desejado.

> 13.3.4.5 Informando os adicionais noturnos

No campo adicional noturno informe todos os valores relacionados como, por
exemplo: Adicional noturno, Hora de Inicial, Hora Final, Periculosidade e insalubridade.

Para inserir estes dados cliqgue no campo e digite o valor em percentuais.

Todos os itens descritos referente ao cadastro de funcionarios operacionais estao na
figura a seguir:
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% SIGMA 2012 - Homem Hora (formrelhh) - Reg. INPI: RS 10297-6

[] Realizar o calcula apenas para o funcionrio seleciohada.

Funcionarios
BEMJakIM DALRMIMA Parametros de Custos
Cadasto | Calculo Dados
_ o Plant3o
pgEuncioncng 1|PLANT_COD PLANT_DESC PLANT_DI{ A
: :
Total Bruto
R$ 21,00 B
W alor Mormal !
| Calcula ' alor Homemn Hara R$ 21,00 ) >
Horaz Extras Adicionais
B Moturno
%) 18 H.Ext. o2 = 2 ; :
(%) i % [%] Adic. Mot. Inicio Fim
[ZI2°HEs |50 % o - R |
[%] 3 H.E«t. |50 % Pernculozidade
HH_FO_FERI
0 %
Hara Extra Domingos/Ferados Inzalubridade
[%] D& Feriados [%) Inzalubr.
100 b 5
Periodo |UEVUEJ"2U1 2 | |DS£DS£2D1 2 [ Recalcula Langamentos de Horas em 05's ]

[IE3

Chrl + 5 - Salvar

[] Campo Cbrigatdrio

ﬂ E se:luir

= Irnprirnir

I{ﬂ Cancelar

13.3.5 Parametros de Custos

Depois de realizado todo o cadastro na aba de valores da tela Homem Hora,

preencha a aba Parametros de Custos através do botao localizado nesta tela.

-160 -



Manual Pratico PCM — Vol. Il

% SIGMA 2012 - Homem Hora (formrelhh) - Reg. INPI: RS 10297-6

Funcionarios @
r (23 | BEMJAMIN DALMINA Parametros de Custos ] =
Cadastro Calculo Dados =

i el

Encargo H.Mormal Encargo H.Ext.

e = | e
Horas Disp. Més = |mprirnir

1

x |22D | [ 5alvar para o funcionario
Total Administrativo alor Total Operacional S air
105 | 3073 |

* Preenchirmento Obrigatdrio

[] Campo Cbrigatdrio Chrl + 5 - Sakvar kgl Cancelar

13.3.6 Calculo do Valor Homem Hora

Para entender melhor como é feito o calculo do valor homem hora, entre na aba
Célculo localizada na tela Homem Hora. Através dos dados preenchidos do valor do
funcionario, das horas disponiveis, encargos, total administrativo e a importancia
percentual é realizado este célculo e a férmula esta nesta aba do Sigma, conforme figura

a segquir:
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& SIGMA 2012 - Homem Hora (formrelhh) - Reg. INPI: RS 10297-6

Funcionariog

(23 | BEMJAMIN DALMINA Pardmetros de Custas -
Cadastro Célcula Dados o
R
Valor Bruto Horas Disp. Més a
L
211,00, - 220) =
Total Administrativo Horas{M&és Importancia (%) T
[ 10500 = 220|X] 69.00 =
:
+
Valor Homem Hora 9982

Yalor Bruto -  Valor Digitado no Cadastro de Homem Hora
Horas Disp. Més - Yalor Digitado em Pardmetros de Custos

Total Administrativo -  Valor Acumulado doz Salérios de Funcin, do Adm.

Importancia [#)] - Percentual Bazeado na Seguinte Formula:

<<Votar_|
[Salario Fun. » 100)/Tatal 5 alério Dperacionais M S
[] Campo Cbrigatdrio Ckrl 4 5 - Salvar b Cancelar

13.4 CONTA CONTABIL

Conta contébil € uma descricdo que sera dada como uma informacao, onde sera
usado no também no “Moédulo Estoque” no momento de cadastro de pecas e requisicao
de material. Conta Contabil € um n® criado para auxiliar na identificacdo contabil, ou seja,
um coédigo para ajudar no langamento de entrada ou saida de material do setor de

manutencgao.

Para cadastrar uma nova conta, digite o cédigo no campo conta, tecle <enter> e
digite a descrigao. Apds salve o registro.

13.5 RELATORIO DE CUSTO

Através do Modulo Custo, botdao Relatério de Custos, é possivel tirar relatérios

gerencias, tendo disponivel varios campos para pesquisa, op¢ao pela situagdo da OS,
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pelo periodo, informar a ordenacdo do relatério, etc. O relatério traz, conforme as
informacdes selecionadas, o total de custos com mao de obra normal, hora extra ou mao

de obra terzeirizada e consumo de pegas.

% SIGMA 2012 - (formpesquisacusto) - Reg. INPI: RS 10297-6

Selecionar Petiodo
Tabela Tabela Tabela De: [ fechr l
05 v| 'HORASTRAB v| |PECA_SAIDA v | {3910812012 IJs_]
Par: | v| En | vl =H | vi f‘té A
Indicasdol Indicag&nz Indica&o3 EQ_;’@{ZDIZ @I
| | | - |—| Situacéo
&= | Fa | = (%) Pendentes
De: | | De: | | De: | | O cancluidas
At | | Ak | e | || s
() Todas
Ordenar Informactes [ Limpar l
Por: | vl - | v-i i | v-i [¥]Haras Trab.
[¥]Pecas
Relakério [ s l
(& analtico (O Sinkético [ i l
1] HorasTrabalhadas
Gaida de Pecas
13.6 GRAFICO DE CUSTO

O grafico de custo, localizado no médulo Custo, botdo Grafico de Custo, é destinado
para o controle de custo, sendo baseado em mao-de-obra + compras + almoxarifado. E
um gréfico que pode ter varias formas de obté-lo, conforme a necessidade.

13.6.1 Campos para Realizar Pesquisas

A seguir serdo descritos os campos localizados no gréafico de custo para realizar a

pesquisa de varias maneiras.
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13.6.1.1 Campo Por

Neste campo selecione uma das op¢des que se encontram para realizar a pesquisa
de custo. Ex: OS (Ordem de servigo).

13.6.1.2 Campo DE e ATE

Ao selecionar a ordem de servico no campo “POR”, automaticamente no campo
“DE” estara disponibilizado para ser inserida digitado o n? de os para esta pesquisa, e no
campo “ATE” sera informado o periodo da pesquisa.

Obs.: No campo “DE e ATE”, deve ser digitado a informagéo relacionada ao campo
“POR”. Depois de informados os campos para realizagdo da pesquisa, pressione o botao
pesquisar para obter a selecdo do material.

13.6.1.3 Campo E

Neste campo selecione uma das op¢des que se encontram para realizar a pesquisa
para gerar um grafico de custo; esta opcao de ser diferente da opcao selecionada no
campo “POR”. Ex: Maquinas.

Obs.: Nos campos “DE e ATE” podem ser selecionando com pode ser visto no
exemplo da janela “A - Z” ou “0 - 9999”. Este tipo de selecdo é para fazer uma pesquisa
em um periodo mais longo, ou seja, uma pesquisa anual. Quando for selecionar esses
campos verifique que automaticamente € o campo passa a ter caracteristicas
relacionadas a selecéo escolhida.

13.6.1.4 Selecionando a visualizacao

Este campo informe por onde o grafico de tomar principios de pesquisa, ou seja, a
qual informacao deve ter como base para pesquisa. Para selecionar cligue na seta e
selecione uma das opgoes.

13.6.1.5 Informando um periodo

Neste campo informe o periodo da pesquisa; informe a data de inicio e a data final.
Para selecionar cliqgue no calendario ou digite no campo a data desejada.
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13.6.1.6 Informando a situacao

A situacao para selecdo é disponibilizada em e trés itens (Pendente, Aprovada,
Cancelada); na seleg¢é@o escolha um dos itens conforme a necessidade da pesquisa. Para

selecionar basta um cligue em uma das opg¢oes.
13.6.1.7 Informando total

Neste campo estdo disponiveis trés itens de escolha (Mao-de-obra, Compra,
Almoxarifado), podendo ser escolhido de 1 a 3; esses itens auxiliam na pesquisa,
trazendo todas as informacdes de custo. Na escolha dos trés itens, o gréfico ira trazer os

trés valores somados juntos na mesma coluna, separados de acordo com o periodo.

13.7 FECHAMENTO CONTABIL

O fechamento contabil € um auxilio na pesquisa dos custos, e uma pesquisa que €
apresentada através de dois campos (Centro de Custo e Os). Ele faz uma somatéria de
tudo que gerou custo. Esta tela esta localizada no médulo Custo, botdo Fechamento
Contabil.

13.7.1 Valores Contabeis

Nesta aba localizada na tela Fechamento Contabil, informe o més e ano para
efetuar uma busca ou incluir os valores contabeis. Apos informar o més e ano, clique no
botdo procura. Para inserir um cadastro, selecione através da seta ao lado do campo més
e ano. Nos demais campos (Valor Adm. Manut, Valor Adm. Eletr. e Valor Adm. Mecéanica)
digite os valores dentro de cada campo. No campo de valor total verifigue que surgira o
valor total correspondente.
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% SIGMA 2012 - Fechamento Contabil (formfechamentocontabil) - Reg. INPI: RS 10297-6 M=

’ Gera Lote Contabil ] ’ Fechar ]

Walores Contabeis | Apropriagdo por Centro de Custo | Os's sem Cenbro de Custos

Busca

Més |08 E Ano | 2mz E Procura

fés Ano
[r | [z ]
Walor dm Manutengio [Fc:luair
=5 R$1.100,00| .
Y alar Elétrica Alkerar
= Fi$ 8.800,00
Yalor Mecanica
o | H$19.nuu,nu|
Walor Tatal
| R 26.900.00

* Preenchimento Qbrigatario

[] <ampo Obrigatdrio Ctrl + 5 - Salvar

13.7.2 Apropriacao por Centro de Custo

Localizada na tela Fechamento Contabil, esta aba serve para fazer a busca baseado
nos dados digitados no passo anterior. Por exemplo, neste processo ele resume todos 0s
valores ocorridos dentro de uma OS, Més/Ano ou Centro de Custo, ou ainda a opcgao
todos.
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% SIGMA 2012 - Fechamento Contabil (formfechamentocontabil) - Reg. INPI: RS 10297-6 M=
’ Gera Lote Contabil ] ’ Fechar ]
‘W alores Contabeis | Apropriagdo por Centra de Custo | Os's zem Centra de Custas
Filtrar “alores Reais de Horas Trab Classificadas por CC
C T o—— Il 05_CODIGC CC_CODIGO MES_AMO  %L_REAL  HRS_TRAB| IMP_PERC |WL_COMTAE
ampo | <Todos: 1! §
Valor ||
L
( Filtra |
Legenda
[] Campo: Chave
. Walor &curn. H. Trab.
O Otdescum H. Trab.
. Importancia em
Percentual
|:| = Import&ncia
Perc."Soma Valores
Contabeis [ I miprirmir ]
Totais
b &2(rnmn] Anolazaa)
08 | 22 | | valor Real [ u.m] Importancia(%; [ u.uu]
Rateio Contabil Hrs. Trab. [ uu:uu] Yalor Contabil
[] <ampo Obrigatdrio Ctrl + 5 - Salvar

13.7.3 Gera Lote Contabil

Ainda na tela Fechamento Contabil, o sistema Sigma permite gerar um lote contabil
referente més e ano informado. Este lote podera ser salvo e direcionado para a
contabilidade da empresa, com o objetivo de realizar o langamento e rateio por centro de

custo.
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SIGMA 2012 - (formgeralotecont) - Reqg. INPI: RS 10297-6 [x

Empresa.: |01

Intervalo Centro de custo.: (1301 41699
Mimero Conta Cont.: |[OZO0E
Cadigo Histdrico.: |9939
Méz/hnoimm/aaaa) . - (082012

Tltimo Lote Gerado.:

Cria Arcaiwo *_CON

Dados Lote Contédbhil ==

13.8 CUSTO POR FUNCIONARIO

Localizado no moédulo Custo, botdo Custo por Funcionario. Através desta tela

poderao ser emitidos relatérios de custos da manutencao especificos por funcionarios.
13.8.1 Campos para Realizar Pesquisas

A seguir serdo descritos os campos localizados na tela Custo por Funcionario para

realizar a pesquisa de varias maneiras antes da impressao do relatério.
13.8.1.1 Campo Por

Neste campo selecione uma das op¢des que se encontram para realizar a pesquisa

de custo. Ex: OS (Ordem de servigo).
13.8.1.2 Campo DE e ATE

Ao selecionar a ordem de servico no campo “POR”, automaticamente no campo
“DE” estara disponibilizado para ser inserida digitado o n® da OS para esta pesquisa, € no

campo “ATE” sera informado o outro n°da OS, ou seja, é o periodo da pesquisa.

Obs.: No campo “DE e ATE”, deve ser digitado a informagao relacionada ao campo
“POR”. Depois de informados os campos para realizagdo da pesquisa, clique no botao

pesquisar para obter a selecao do material.
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13.8.1.3 Campo E

Neste campo selecione uma das op¢des que se encontram para realizar a pesquisa
para gerar um grafico de custo; esta opcao deve ser diferente da opcao selecionada no

campo “POR”. Ex: Funcionario.

Obs.: Nos campos “DE e ATE” podem ser selecionando com pode ser visto no
exemplo da janela “0 - Z” ou “0 - 9999". Este tipo de selecao é para fazer uma pesquisa
completa, ou seja, uma pesquisa entre os valores digitados.

13.8.1.4 Situacao da OS

Na pesquisa realizada, podera ser feita uma selecdo de qual situacdo da OS
aparecera no relatério: Pendentes, Concluidas ou Canceladas.

13.8.1.5 Periodo de datas trabalhadas

Neste campo sera informado o periodo que sera efetuada a pesquisa para

impressao do relatério.
13.8.1.6 Ordenamento

Selecionar se os dados que serdo informados na pesquisa serdo crescentes ou
decrescente. Outro campo ordenar serdao escolhidos os itens de ordenacdo que

aparecerao no relatorio.

13.9 COLETA DE CUSTOS

Nesta tela, localizada no médulo Custo, serdao processados 0s custos relacionados
com a OS. Basta selecionar 0 més e ano e clicar no botdo Coleta de Custos. O sistema
realizara o calculo de custos das Horas Trabalhadas, das Pecas do Almoxarifado e de
Pecas Compradas - com seus valores e quantidades consumidas e o valor da hora extra

e a quantidade de hora extra.
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13.10 PROCESSA INTEGRACAO

Este recurso do Sigma esta localizado no médulo Custo. Processa Integracao tem a
finalidade de realizar a integragédo dos dados armazenados no sistema Sigma com outro
sistema de gestdo da empresa. Porém todo o cuidado é pouco para que nao seja perdida
nenhuma informacéo, devido a isto € necessaria a presenga de um técnico do Sigma para

efetuar a transferéncias de dados ou compartilha-lo em outro banco.
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14 ESTOQUES DE MATERIAIS

Neste capitulo sera apresentado como no sistema Sigma é realizado os cadastros
de itens interligados ao estoque de materiais da manutencdo, como é gerenciado, as

técnicas utilizadas para armazenagem, os objetivos e a extragao de relatérios gerenciais.

14.1 TECNICAS PARA O CONTROLE DE ESTOQUE

O almoxarifado de uma industria € um dos departamentos mais importantes da
empresa, pois ele interfere diretamente nos processos de producéo e de manutencao de
equipamentos, fornecendo a matéria-prima e sobressalentes para ambos o0s
departamentos. A comunicacdo rapida e clara entre estes trés departamentos é
indispensavel. A determinacao do fluxo de solicitacédo, retirada e devolugcdo de materiais

deve ser bem clara e seguida de maneira correta por todos os funcionarios.
Objetivos do controle de estoque da manutengéao:

e Melhorar a confiabilidade dos equipamentos
e Melhorar o atendimento (diminuir o tempo de maquina parada)

e Reduzir custos

Em todas as industrias e dentro da nova filosofia da manutencao, o estoque é um
dos principais alvos de melhorias e certamente incluso nas discussdes sobre reducao de

custos e organizacao de logistica nas empresas.

Para que o setor de estoques esteja sempre alinhado com as necessidades de
demanda da empresa, mas nunca saturado por altos estoques de materiais e
sobressalentes, algumas novas politicas de estoque de sobressalentes devem ser

aplicadas.
Podemos incluir como condicdes desejaveis as seguintes acoes:

e 100% de confiabilidade no controle de estoque;
e Giro do estoque > 1 por ano;

e Eliminagdo de materiais sem consumo;
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e Materiais e sobressalentes em consignacao;

e Parcerias estratégicas com fornecedores.

A disponibilidade de sobressalentes no Almoxarifado compromete o desempenho
dos servigos realizados pela Manutencédo, e coloca em risco a confiabilidade de producgéo
da Planta.

Tem sido comum a reutilizagdo de componentes ja comprovadamente desgastados,
e a desmontagem de equipamentos em estoque para retirada de componentes. Isto
promove a “canibalizacao” das instalacdes, comprometendo a confiabilidade.

Implantamos um controle paralelo ao Almoxarifado para tentar agilizar e identificar

com maior antecedéncia a falta destes itens.

Os fluxos a seguir demonstram como o setor de estoques e de compras esta
interligado com o setor de manutengdo poderemos analisar este ciclo para proceder da

melhora organizar estes setores em nossa empresa.

14.2 PECAS

Para iniciar o cadastro de pecas € necessario acessar o moédulo Estoque e
pressionar o botdo pecas. Para cadastrar uma nova Pecga, clique dentro do campo Pecas
e digite o codigo que sera cadastrado. Pressione um <enter> para dar continuidade ao
cadastro e iniciar o cadastro da peca.
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14.2.1 Pesquisando uma Peca Cadastrada

Ao lado do campo “pecas” ha uma { que serve para futuras pesquisas como, por
exemplo: pecas que foram cadastradas com suas informacgdes, local de armazenamento,
quantidade comprada, quantidade minima, data da compra, fornecedor, quais
equipamentos usam este material.

14.2.2 Descrevendo uma Peca

No campo “Descricdo Peca” cadastre 0 nome real da peca, por exemplo: "rolamento
de esfera 3220”.

14.2.3 Definindo Unidade

Informe a unidade do item cadastrado, se peca, metro, quilo, etc.
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14.2.4 Informando o Valor da Peca
Clique no campo em branco para inserir 0 valor unitario de peca.
14.2.5 O que é Funcao?

Funcao é mais uma importante informacado que auxilia em uma pesquisa ou em
uma reposicao de pecas, ou seja, mostrar com mais clareza onde sera usado devido a
sua funcgao especifica, por exemplo: O rolamento 3220 é usado na maquina 01/bateria 04/

no rolo lavador da tinta.
14.2.6 Local do Estoque

O local do estoque é extremamente importante para a localizacdo da peca. Em
algumas empresas temos mais de um lugar de estoque, por exemplo: Estoque do
almoxarifado; Estoque da manutencao. Para inserir o cadastro no local de estoque, clique

no campo e digite onde a peca ficard armazenada.
14.2.7 Estoque Minimo

Nesse campo sera informada a quantidade de pecas minima que se pode ter no
estoque, sendo assim, quando atingir a quantidade especificada, o préprio sistema Sigma
ird informar que o estoque minimo foi atingido. Para inserir esta informacgéo, clique no

campo “estoque minimo” digite o valor e pressione <enter> para ir para o proximo campo.
14.2.8 Estoque Maximo

No estoque maximo sera informada a quantidade maxima das pecas mantida em
estoque. Para inserir esta informacao, clique no campo “Estoque maximo” digite o valor, e

pressione <enter> para prosseguir.
14.2.9 Estoque Atual

Nem sempre o estoque maximo € igual (=) ao estoque atual. O estoque atual
informa a quantidade de pecas que o estoque disponibiliza para uso. Neste momento
vocé ira digitar a quantidade atual, pois estamos fazendo um cadastro de pecas; logo
adiante vocé podera perceber que nao havera necessidade de digitar novamente esses
dados, porque o Sigma sera responsavel de informar a quantidade de pecas
especificadas dentro do estoque. Para inserir a quantidade atual, clique no campo
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“estoque atual’ digite o valor e pressione <enter> para segui para o préximo

preenchimento.
14.2.10 Vida Util

Neste campo informaremos quanto tempo ou horas pode ter a determinada peca.
Ex: conforme no exemplo, estamos exemplificando o Rolamento 3220 que pode ter até
1000 horas de uso, ou seja, com esta informacao vocé podera programar para a cada
1000 horas efetuar a sua troca. Para inserir esse dado clique no campo “Vida Util”, digite

o0 valor e pressione <enter> para concluir.
14.2.11 Data da Compra

A data da compra é a data que foi efetuada a compra, ndo sendo na maioria das
vezes a data de entrega do material. Ex. Podemos efetuar uma compra hoje dia 20/05,
porém o material ser entregue somente dia 25/05. Para informar a data clique no “campo

data da Compra”, digite o valor e pressione <enter> para concluir.
14.2.12 Ultima Entrada

No item data da compra, foi informada a data em que foi comprado o material, ja no
campo “dltima entrada” informara a data que este material foi entregue e sera colocado
em uso. Para informar clique no campo “Ultima entrada” digite o valor e pressione

<enter>para concluir.
14.2.13 Ultima Saida

Neste campo informaremos a ultima saida do material para uso. Para informar clique

no campo “Ultima Saida” digite o valor e pressione <enter>para concluir
14.2.14 Corredor

Este campo € para informar a localizagdo da peca dentro do estoque. Clique no
campo “corredor” digite a descricdo e pressione <enter> para confirmacdo. Obs.: A

descricao deste campo pode ser, por exemplo: corredor A1.
14.2.15 Prateleira

A identificacdo das prateleiras segue o mesmo procedimento do item Corredor; é um
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campo para facilitar a localizacdo do material. Cligue no campo “Prateleira” digite a

descrigao e pressione <enter> para confirmagao.
14.2.16 Local

O item local é simplesmente para concluir o acesso de localizacdo do material; com
os trés itens preenchidos corretamente podemos ter a seguinte informacdo: Ex: No
corredor A1, prateleira 5, local 5. A (ou gaveta) esta estocado o rolamento. Clique no
campo “Local” digite a descricao e pressione <enter> para confirmacao.

14.2.17 Conta Contabil

E uma conta criada no plano de contas da empresa; para inserir clique na letra “C”
para cadastrar e depois selecione o item desejado.

14.2.18 Fornecedor Padrao

Normalmente as empresas necessitam de fornecedores de material que sejam
sérios com seus valores, prazos de entrega e qualidade. Pensando nisto o Sigma permite
informar o fornecedor Padrao de sua empresa para que em uma reposicao de material se
torne mais &gil em repor o produto. Clique na seta vermelha ao lado do campo para
selecionar um fornecedor cadastrado. Se ainda nao estiver cadastrado algum fornecedor,

acesse 0 modulo Cadastro, botao Fornecedor e realize o cadastro.
14.2.19 Categoria

Consiste em informar qual categoria essa peca esta alocada, ou seja, no estoque
de pecas vocé pode necessitar fazer uma pesquisa e selecionar se a peca € importada,
nacional, fabricacdo prépria, limpeza etc. Clique na seta vermelha selecione uma
categoria e pressione <enter> para confirmacédo. Caso ainda nao tiver cadastrado uma

categoria, ele podera ser efetuado através da letra “C”, e ap6s inclui-la no cadastro da
pega.

14.2.20 Setor

Através deste item sera informado para que Setor a peca esta destinada. Ex.: Elétrica,
Mecanica, etc. Para vincular o Setor para a peca, selecione um item cadastrado através

da seta vermelha ou para cadastrar um novo Setor, clique na letra “C”.
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14.2.21 Grupo

E um grupo de pegas. Ex: grupo de rolamentos. Para inserir o Grupo na peca,
selecione um item cadastrado através da seta vermelha ou para cadastrar um novo

Grupo, clique na letra “C”.
14.2.22 Sub Grupo

No campo “subgrupo” informe as pecas que fazem parte de um grupo mais
detalhado. Ex: grupo de pecas que fazem parte do grupo de rolamentos. Para inserir 0
Sub Grupo na peca, selecione um item cadastrado através da seta vermelha ou para

cadastrar um novo Sub Grupo, clique na letra “C”.
14.2.23 Classificacao

A classificagdo de uma peca € necessaria para se ter informado quais sdo as pecas
mais importante dentro do estoque através do nivel de classificacdo, auxiliando os
responsaveis do almoxarifado no momento de repor as pecas. Para inserir uma
Classificacdo na peca, selecione um item cadastrado através da seta vermelha ou para
cadastrar uma nova Classificagdo, clique na letra “C”.

14.2.24 Estoque

Neste item informe se a peca provem do almoxarifado ou se é uma peca oriunda

exclusivamente de compra.
14.2.25 Item de Manutencao ou Lubrificacao

Selecione uma das opgdes, se a pega € um item de manutengdo ou um item de

lubrificacao.
14.2.26 Referéncia Técnica

Neste campo serd descrito a referéncia técnica da pega, como voltagem, amperagem,
fabricante, etc.

14.2.27 Utilizacao Real das Pecas no Equipamento

Esta disponibilidade é importante para distinguir as pecas cadastradas no estoque e
que sao especificas para a utilizagao direta nos seus equipamentos. Deste modo sera
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possivel saber as pecas e as quantidades usadas em cada Equipamento. Para este
passo, cligue na seta vermelha, selecione um equipamento no campo “Equipamento”
informe a quantidade de pecas usada e pressione o botao “incluir’” para confirmacao. Para

cadastrar um novo Equipamento, clique na letra “C”.
14.2.28 Fornecedores

Neste campo serdo informados os fornecedores que disponibilizam as pecas ou o
material de estoque. Para inserir um Fornecedor no cadastro da peca, selecione um item
cadastrado através da seta vermelha ou para cadastrar um novo Fornecedor, clique na
letra “C”.

14.2.29 Garantia

Para lancar a garantia de uma peca dada pelo fornecedor, clique no botdo Garantia
localizado na tela de Cadastro de Pecas. Apdés lancar todos os dados, salve o registo,

conforme figura abaixo.

% SIGMA 2012 - Consulta de Garantias (formconsuligarantias) - Reg. INPI: RS 10297-6  [= |[B[X]

Dados das Garantia$| Relatdrio |
[Farantiaz Alivas por
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U De [4DIT-0001 At [FLISIV-0001
e
) Equipamentos oL T FApEmIT
® Pecas De (01072012 T e (09082012 F
i
¥
< ¥
[[] Campo Obrigatdrio

Ao entrar na tela de pecas, aparecerao os itens garantia marcado, bem como o cédigo
do fornecedor, a duracdo da garantia e a data limite, conforme figura abaixo.
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14.3 REQUISICAO DE MATERIAL

A requisicao é uma solicitacao de material que vai gerar um fluxo, ou seja, gera uma
solicitacdo, uma aprovacao de requisicdo, uma saida de pecas do estoque e pode haver

também uma devolucdo de pecas. Esta requisicao de material esta localizada no mdédulo

Estoque, botdo Requisicdo de Material.

% SIGMA 2012 - Requisigdo de Material (formcadrm) - Reg. INPI: RS 10297-6 =13
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14.3.1 RM

Ao acessar o botdo RM aparecera uma janela onde o cursor estara no campo RM.

Pressione <enter> e o sistema Sigma gerara um cédigo para esta requisicao.
14.3.1.1 ltem Manutencao

Este passo serve para indicar que esta requisicao € via Manutencao. Selecione os

campos “OS e Funcionario” através da seta vermelha ao lado dos campos.
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14.3.1.1.1 Data do pedido

A data do pedido ja esta selecionada no campo conforme a data do computador,
porém pode ser alterado se houver a necessidade. Clique no quadrado do campo data e

selecione a data desejada com um clique e a alteragao ja foi concluida.
14.3.1.1.2 Hora do pedido

Indica o horario que a requisicao de material esta sendo requisitada; ela também
pode ser alterada se houver a necessidade, clique no campo e digite a hora desejada.

14.3.1.1.3 Data limite

A data limite € campo para que o usuario possa informar o dia que pretende receber
o material desta requisicdo, para isto clique no quadrado ao lado do campo data e
selecione a data desejada.

14.3.1.1.4 Motivo

No campo motivo informaremos qual a finalidade desta solicitagcdo. Ex: Manutencao
urgente.

14.3.1.1.5 Pecas

Neste item selecione as pecas para a requisicdo de material. No campo “pecas”,
selecione a peca pela seta vermelha, caso ainda nao tenha a pecga, cadastre através da
letra “C”. ApGs selecionar o material selecionado é indicado com sua descricdo no campo
ao lado do campo pecas; pressione <enter> para indicar a quantidade de pecas da

requisicao.
14.3.1.1.6 Quantidade

Para informar a quantidade de pecas, digite no campo “Quantidade” a quantidade
desejada e pressione o0 botdo “incluir’. Apdés a inclusdo, mais pegas poderdo ser
selecionadas para esta requisicao. Para finalizar pressione o botdo Salvar.

14.3.1.2 ltem Almoxarifado

Este passo serve para indicar que esta requisicado de material é via almoxarifado. Se
for via almoxarifado, selecione os “centro de custo e conta contabil e setor”, que podem
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ser selecionados pela seta vermelha ao lado do campo.

Os demais campos que serdao preenchidos em seguida sdo os mesmos do item da

manutenc¢ao a partir do campo Data do Pedido.
14.3.2 APROVACAO DE RM

A liberacdo de RMs consiste em organizar, dar prioridade nas requisicoes e ter um
controle das requisicbes aprovadas, pendentes ou reprovadas. Localizada no modulo
Estoque, botdo Requisicdo de Material, botdo Aprovacdo de RM's, através desta tela
podem ser consultadas todas as situacées das RM's na parte superior da janela. Para
aprovar uma RM, selecione a situacao pendente. Selecione uma requisicdo marcando
com um clique no quadrado localizado na coluna RM e cligue no botdo “Aprova”
localizado no lado direito da tela. Obs.: Se ao invés de selecionar com um clique,
selecionar o item todo podera verificar, na parte inferior da tela, a quantidade de pecas em

estoque e a origem.

Apés clicar no botao “Aprova”, aparecera uma tela denominada Assinatura Digital. A
aprovagao somente sera realizada se houver a confirmacdo através desta assinatura. A
Assinatura Digital é cadastrada com a senha de acesso do Sigma, no modulo

Configuragdes, botao Senhas.

% SIGMA 2012 - Aprovagdo de RM's (formliberarm) - Reg. INPI: RS 10297-6
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Apés digitada a assinatura digital, a RM selecionada com situacao pendente passa
para a situacao de aprovada. Quando a RM atingir o estoque minimo, esta aprovacgao ira
para a aprovacao de pedidos de compras, localizada no médulo Compras que sera visto

no capitulo 15.
14.3.2.1 Ordenar

Para ordenar, o Sigma oferece duas opgdes: por RM ou Pecas. Esta selecédo
permite ordenar a ordem das requisicdes de material. Faga a ordenacado apenas com um
clique no item RM ou Pecas.

14.3.2.2 Observacao

Neste campo serdo digitadas as observacdes importantes referente a peca, como
por exemplo, a sua urgéncia de outros itens poderdo ser incluidos para fazer alguma

pesquisa futura. Apos digitar a Observacao, clique no botao salvar.
14.3.2.3 Quantidade

Ao selecionar uma peca, o valor apresentado no campo Quantidade é trazido pelo
cadastro da requisicdo selecionada. Esta quantidade podera ser alterada, para mais ou
menos do valor cadastrado inicialmente. Para fazer esta alteragdo clique no campo
Quantidade e digite o valor desejado. Logo apds clique no botao salvar para concluir a
aprovacgao. Para obter uma impressao desta requisicdo, clique no botdo imprimir para
gerar um relatério das pecas solicitadas. Este processo também podera ser realizado para
as RM's pendentes e reprovadas.

14.4 RELATORIO DE VALORIZACAO

O Relatério de valorizagdo € uma forma de verificar o valor referente a quantidade
de uma determinada peca no estoque. Este relatério esta localizado no médulo Estoque,

botdo Relatério de Valorizagao.
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14.4.1 Selecionando os Itens para Pesquisa de Valorizacao

No campo selecionar “ POR, E, DE, ATE” estdo as opcdes de como seré efetuada a

pesquisa de valorizagdo da peca.
14.4.1.1 Campo Por

Neste campo selecione uma das opg¢des que se encontram para realizar a pesquisa
de valorizacao da peca. Ex: data de compra.

14.4.1.2 Campo DE e ATE

Ao selecionar a data de compra no campo “POR”, automaticamente no campo “DE”
estara disponibilizado para ser inserida a data de compra inicial da pesquisa, e no campo
“ATE” sera informada a data de compra final da pesquisa. Obs: No campo “DE e ATE”,
deve ser digitado a informacao relacionada ao campo“POR”.

14.4.1.3 Campo E

Neste campo selecione uma das opg¢des que se encontram para realizar a pesquisa
de valorizacdo da peca, diferente da opcao selecionada no campo “POR”. Ex:ltens de
lubrificacao.
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Apés informados os campos para realizacao da pesquisa, clique no botdo pesquisar
para obter a selecdo desejada.

14.4.2 Imprimindo o Relatério da Pesquisa

Para imprimir o relatério da pesquisa realizada, clique no botao imprimir.

14.5 RELATORIO DE ESTOQUE MiNIMO

E baseado para auxiliar na pesquisa das pecas cadastradas no estoque, ou seja,
visualizar e informar as pecas com a sua real situagdo em relacdo a quantidade atual,

acima do estoque maximo ou abaixo do estoque minimo. Este relatério esta localizado no

médulo Estoque, botdo Relatério de Estoque Minimo.

" Relatério de Fstogue Minimo

Selecionar por
Far: | Pega NN S 5t da Compra
OUTRO |ndicagdo 2
- it
I| Pega Descngao da Peca Fungao Local no Ezstoque Custo Uil ~
P A AT CONCER TRAO0 AR R DGR i

AL EVETER A SF FEEAT £ 8 TACRRAET 08 EAEY HAOEE S TER
AL s LAY DT FRERT E 5 TR ) EAREE AR Yl E

AREL TR AAMEL GF YEOATTT DF (A - EMEE RADERAS b E

AMEL TS AREL D YEQA T RINE TS

LN EETNEET R B SENSERR ET RS0 - CUBG - 00 A A (ass £
LRRR-FSEITIE LORRER SINCRONESAN TR ISER AL LA R

LEEE-TEEAGRTE CEREER ARG IR WESCLEN AR ER S AMGINESCE LADENTE S IVTERL g
CORASAEAGRT (AR WRRAGR GEODYEASALRERGN MEDE 8 SR 36 - L0 AL E
CERRSI ST CIERER TR Y REE ST - 100 A 55T A
[erestir EXNERE S AERE VRN AR

LR CEIRAER FA LR B T MGOE A R8-S50 AL AR 455E A7
LR ETRRER FAF Y B8 G0 rEARAR TES FAF Y 85 - C000 AL TN TERRS A7
CERTEFRERARA CORRE FRE FLRAN FEERE 2 - S0 A A SR A

Y
o

14.5.1 Selecionando os Itens para a Pesquisa de Estoque Minimo

No campo selecionar “ POR, E, DE, ATE” estdo as opcdes de como serd efetuada a
pesquisa de estoque minimo da peca.

184 -



Manual Pratico PCM — Vol. Il

14.5.1.1 Campo Por

Neste campo selecione uma das op¢des que se encontram para realizar a pesquisa
de estoque minimo da peca. Ex: Peca.

14.5.1.2 Campo DE e ATE

Ao selecionar a peca no campo “POR”, automaticamente no campo “DE” estara
disponibilizado para ser inserida a peca inicial da pesquisa, € no campo “ATE” sera
informada a peca final da pesquisa. Obs: No campo “DE e ATE”, deve ser digitado a
informacao relacionada ao campo“POR”.

14.5.1.3 Campo E

Neste campo selecione uma das opg¢des que se encontram para realizar a pesquisa
de estoque minimo da peca, diferente da opgéo selecionada no campo “POR”. Ex:Local
no Estoque.

Apés informados os campos para realizacao da pesquisa, clique no botdo pesquisar
para obter a selecdo desejada.

> 14.5.2 Imprimindo o Relatério da Pesquisa

Para imprimir o relatério da pesquisa realizada, clique no botao imprimir.

14.6 CURVA ABC

A curva ABC é bastante utilizada para a administracao de estoques, para a definicao
de politicas de vendas, para o planejamento da distribuicdo, para a programacao da
produgcdo e uma série de problemas usuais de empresas, quer sejam estas de
caracteristicas industriais, comerciais ou de prestacao de servicos.

Localizada no Sigma no modulo Estoque, botdo Curva ABC, ela pode ser assim
classificada:

Classe A: ltens que possuem alto valor de demanda ou consumo anual.

Classe B: Itens que possuem um valor de demanda ou consumo anual

intermediario.
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Classe C: ltens que possuem um valor de demanda ou consumo anual baixo.

% SIGMA 2012 - (formcurvaabc) - Reg. INPI: RS 10297-6

Selecionar:
Selecionar Periodo
Por: |F‘e;a V| = |Data da Compra w | D
QTR DATA |.;.1 j07iz012 & |

De |0 | De |ojn1j2012 | e I
09j08/2012 =

. |ZZEZEEE . |09f0arz012
! e '
Tipo de 05
Dados | izt afico
:I|F‘ega Preco Unitario) Consumo —|Yalor do Consumol VMalor do Consuma Acumulada <% Sobre Valor Tatal Acumuolado) Classifi
S|l b

14.6.1 Selecionando os Itens para Pesquisa da Curva ABC

No campo selecionar POR, E, DE, ATE e Periodo estdo as opcdes de como serd
efetuada a pesquisa da Curva ABC.

14.6.1.1 Campo Por

Neste campo selecione uma das op¢des que se encontram para realizar a pesquisa
da Curva ABC. Ex: Origem.

14.6.1.2 Campo DE e ATE

Ao selecionar a Origem no campo “POR”, automaticamente no campo “DE” estara
disponibilizado para ser inserida a Origem inicial da pesquisa, e no campo “ATE” sera
informada a Origem final da pesquisa. Obs.: No campo “DE e ATE”, deve ser digitado a
informacao relacionada ao campo “POR”.

-186 -



Manual Pratico PCM — Vol. Il

14.6.1.3 Campo E

Neste campo selecione uma das op¢des que se encontram para realizar a pesquisa
da Curva ABC, diferente da opc¢éo selecionada no campo “POR”. Ex: Custo Unitéario.

Depois de informados os campos para realizagao da pesquisa, pressionem o botao
pesquisar para obter a selecdo do material.

14.6.1.4 Periodo
Neste campo, informe o periodo inicial e final desejado para realizar a pesquisa.
14.6.2 Imprimindo o Relatério da Pesquisa

Para imprimir o relatério da pesquisa realizada, clique no botao imprimir.

14.7 RELATORIO DE PECAS CONSUMIDAS

Este recurso permite auxiliar no controle das pecas consumidas do estoque através
de pesquisa e impressao de relatérios. Este relatério esta localizado no médulo Estoque,
botdo Relatério de Pecas Consumidas.

14.7.1 Selecionando os Itens para Pesquisa de Relatorio de Pecas Consumidas

No campo selecionar “POR, E, DE, ATE, Ordenar, Situagdo e Periodo de

Requisicao”, estdo as opgdes de como sera efetuada a pesquisa de pecas consumidas.
14.7.1.1 Campo Por

Neste campo selecione uma das op¢des que se encontram para realizar a pesquisa
do relatério de Pecas Consumidas. Ex: OS.

14.7.1.2 Campo DE e ATE

Ao selecionar a OS no campo “POR”, automaticamente no campo “DE” estara
disponibilizado para ser inserida a OS inicial da pesquisa, € no campo “ATE” sera
informada a OS final da pesquisa. Obs.: No campo “DE e ATE”, deve ser digitado a

informacao relacionada ao campo “POR”.

14.7.1.3 Campo E
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Neste campo selecione uma das op¢des que se encontram para realizar a pesquisa
do relatério de Pecas Consumidas, que deve ser diferente da opcao selecionada no
campo “POR”. Ex: Pega.

14.7.1.4 Selecionando no campo Ordenar

No campo selecionar “ POR, E" devera ser seleciona como serd a ordem da
pesquisa. Para ordenar, acesse com um clique em uma das opc¢odes disponiveis na janela.

14.7.1.5 Selecionando uma Situacao

O campo “Selecionar” permite selecionar a situacao da “OS” no qual esta gerando o
relatério de pecas consumidas. Esta “OS” pode ter trés situacdes: Pendente, Concluida e
Cancelada. Para selecionar basta marcar com um clique na situacao desejada.

> 14.7.1.6 Periodo de Requisicao

No periodo da requisicdo deve ser informada a data do periodo que vai ser feita a
pesquisa. Ex: “DE 10/02/2012 ATE 24/06/2012". Para inserir a data selecione o calendario
de cada janela ou cligue no campo e digite a data. Depois de inserido a data pressione o

botdo pesquisar.
14.7.2 Imprimindo um Relatério de Pecas Consumidas

Depois de obter o resultado da pesquisa, pressione o botdo imprimir com os dados
referentes a “OS”. No exemplo citado foi selecionado para pesquisa 0 consumo de pecas
usadas nas OS's n®s 100 até 1300. Quando selecionado o periodo, irdo surgir todas as
OS's correspondentes.

14.8 HISTORICO DE MOVIMENTACAO DE PECAS

Este recurso permite auxiliar no acompanhamento da movimentagdo das pecas do
estoque — as entradas, saidas e devolugdes de pecas e todo o seu histérico. Este recurso
é utilizado para pesquisa e impressdao de relatérios. Este relatério esta localizado no
moddulo Estoque, botao Histérico de Movimentacao de Pecas.

14.8.1 Selecionando Itens para Pesquisa de Histérico de Movimentacao de Pecas

Para realizar a pesquisa, 0 primeiro passo € selecionar qual a movimentacao de
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pecas desejada: entrada, saida ou devolucao.

Apbs, no campo selecionar “POR, E, DE, ATE, Periodo de Movimentagéo e Ordenar”,
estdo as opcdes de como sera efetuada a pesquisa do Histérico de Movimentagao de

Pecas.
14.8.1.1 Campo Por

Neste campo selecione uma das opg¢des que se encontram para realizar a pesquisa
do Histoérico de Movimentacao de Pegas. Ex: Descrigdo Pega.

14.8.1.2 Campo DE e ATE

Ao selecionar a Descricdo da Peca no campo “POR”, automaticamente no campo
“DE” estara disponibilizado para ser inserida a Descricdo da Peca inicial da pesquisa, e no
campo “ATE” sera informada a Descrigdo da Peca final da pesquisa. Obs.: No campo “DE
e ATE”, deve ser digitado a informagao relacionada ao campo “POR”.

14.8.1.3 Campo E

Neste campo selecione uma das op¢des que se encontram para realizar a pesquisa
do Histérico de Movimentacao de Pecas, que pode ser diferente da opcao selecionada no
campo “POR”. Ex: Pega.

14.8.1.4 Periodo de Movimentacao

No periodo da movimentacao deve ser informada a data do periodo que vai ser feita
a pesquisa. Ex: “DE 01/06/2012 ATE 31/07/2012”. Para inserir a data selecione o
calendario de cada janela ou clique no campo e digite a data.

14.8.1.5 Selecionando o Campo Ordenar

No campo selecionar “ POR, E" devera ser seleciona como serd a ordem da
pesquisa. Para ordenar, acesse com um cligue em uma das opc¢des disponiveis na janela.

Depois de selecionados todos os itens, clique no botdo pesquisar.
14.8.2 Imprimindo um Relatério de Histérico de Movimentacao de Pecas

Depois de obter o resultado da pesquisa, pressione o botao imprimir para obter o
relatério desejado.
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% Report Preview :
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Sigma - Sistema Gerencial de Manutengao FormRelPC EntradaPreview
ESMEYS Rejatério de Entrada de Pecas
REDE INDSTRIAL 09/08/2012 16:00:39
Pega Descrigio
ADIT-0001 ADITWO COMCENTRADO PARA RADIADOR
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1 01 05201 F & F 4. COMERCIO DE R 50,000 a0 R 2500,000
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v
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14.9 MOVIMENTAGAO

Recurso localizado no médulo Estoque, através dos botdes Entrada de Pecas, Saida
de Pecas e Devolugédo de Pecas sera efetuada toda a sua movimentacao. A impressao de

qualquer movimentacgao sera feita no Historico de Movimentacao de Pecas.
14.9.1 Entrada de Pecas

Ao receber as pecas ou realizar a compra, a sua entrada devera ser registrada
através do botdo Entrada de Pecas localizado no mdédulo Estoque. Este registro € muito
importante para manter atualizado o estoque de pecas.

Ao abrir a tela, tecle <enter> para iniciar o registro. Selecione o Cédigo de Compra —
o cadastro de Compra sera visto no capitulo 15. Selecionando o c6digo de compra, o
campo Peca sera preenchido automaticamente, bem como o solicitante. A data e a hora
serdo preenchidas no momento do registro.

Apos selecione o Fornecedor através da seta vermelha, preencha o motivo da
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compra, o numero da Nota Fiscal, o Lote, uma observacado se necessario. Preencha a
quantidade, o valor unitario, o valor bruto, se houver desconto, o valor Liquido é calculado
pelo Sigma.

Apbs salvar o registro, sera criado um cédigo de entrada. As informacdes
registradas na entrada da peca estardo disponiveis no seu cadastro para haver a
atualizacao do estoque, precos, etc.

® SIGMA 2012 - (formcadentradapc) - Reg. INPI: RS 10297-6
Entradaz de Pegas | L;l Elh
Data Hora de Entrada Solicitante

\a/e/2012  B| 154548 | | dsdministrador do Sistema | | eeaion Ennats
b otive Diocumento
| | L |
Lote Obzervagao
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Cddigo Compra Peca @ Al
| | |FIL-EIEIEI‘I | {: |FILTRODO OLED DO MOTOR EMPILHADEIRA AL
o E
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: [ Imc
Furnec_ednr
oreaTe @
[uantidade Walor Unitario Yalor Bruto Walor Desconto Walor Liguido id otk
~ 23| RS R$18000) R$|  R$414000| R R$ 32000 R§| R 414,000 |
[ [ cuir ] [ Alkerar ] [ E =icluir ]
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|
W

14.9.2 Saida de Pecas

A saida de pecas é realizada para a sua utilizacado em uma OS. Este procedimento
pode ser realizado de duas maneiras no Sigma. Uma maneira é através do moddulo
Ordem de Servigo, botdo OS, botdo Pecas. A outra maneira € através do modulo
Estoque, botdo Saida de Pecas.

Ao abrir a tela, tecle <enter> para iniciar o registro. Selecione a peca que sera
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utiizada em uma OS. A data e a hora serdo preenchidas no momento do registro.
Selecione o Funcionério e a OS através da seta vermelha. Descreva o motivo da saida, o
documento, o solicitante, a quantidade que sera retirada, a aprovacao e observagao se
tiver. Nesta tela contém o estoque atual. Assim que o registro for salvo, o Sigma ira gerar
um codigo de saida e a entrar nesta tela informando o cédigo, o estoque atual estara
modificado. O Codigo de devolucdo sera preenchido automaticamente se houver uma

devolugéo da referente peca.

% SIGMA 2012 - (formcadsaidapc) - Reg, INPI: RS 10297-6 M=1[E3
os
13509 05 PREVENTIVA SE GERAL - TRAFO DE POTENCIA DE MEDl@ﬁD
Data ~ Hara  Funcionario ] _
|03/08/2012 @ 154706 | [1108 T3 & JORWaNI ROQUE CESCO Cadigo de Saida
Dacumento Aprovagdo Salicitante Motiva ] | D
|Jozé Adminiztrador do Sistem | | Troca de pegas
Pega _ Quantidade - ]
FIL-0003 ([ ¢ |FILTRODO COMBLUSTIVEL 2_
Dbservagao @
Urgentel [
E stoque Atual: Cad Devalugao:
00
FPeca Cuzto Unitario  Quantidade
]
[] Campo Cbrigatdrio Ctrl + 5 - Sabvar | Esc - Cancelar kel Cancelar

14.9.3 Devolucao de Pecas

Ao concluir uma OS, podera ocorrer que nao foram utilizadas todas as pecas
solicitadas na saida. A devolucao dessas pecas ¢é feita através do moédulo Estoque, botéao
Devolucéo de Pecas.

Ao abrir a tela, tecle <enter> para iniciar o registro. Selecione o codigo da saida da
referida peca e todos os demais campos serdo preenchidos conforme o registro realizado
na saida da peca: Pecga, funcionario, OS, Data, motivo, documento, observacao e
quantidade. Estes campos podem ser modificados.
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No campo Quantidade devera ser informada a quantidade de pecas que serdo

devolvidas. O motivo da devolugdo também podera ser modificado.

Apb6s salvar o registro serd informado o cédigo da devolugdo e o estoque sera

atualizado automaticamente.

% SIGMA 2012 - (formdevolucaopc) - Reg. INPI: RS 10297-6 M =13
Cadigo Saida Hie estoe ga| Fechar
2 | 0
Peca Cadigo Devalugdo

BATERIA-0001 { BATERIA DO GERADOR DE EMERGENCIA

Funcionaria I:I
| SERGIO LUIZ CERVD

Os

15729 05 BATERIA - PREVENTIVA & Inclui

D ata {a,ﬁmwﬁ

|namax2m 2 @|

|Earga Baixa de mais |

Documento [Huantidade

| |
Obzervagio
' '
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15 COMPRAS

Neste capitulo sera apresentado como no sistema Sigma sdo realizadas as
aprovacoes de Pedidos de Compras e a emissdo e impressao da Ordem de Compra

referente material para a manutencéo.
15.1 APROVACAO PEDIDOS DE COMPRAS

O Médulo Compras, botdo Aprovacao Pedidos de Compras é utilizado para emitir
uma ordem de compra para os pedidos gerado através da requisicdo de material do
“Modulo Estoque”. Este processo permite um controle nas emissdes de compra.

15.1.1 Informando a Data Limite Inicial

A Data Limite Inicial & a data informada dentro de um periodo, onde a pesquisa vai
ser iniciada através da data informada. Para inserir a data clique no calendario ao lado do
campo e selecione a data.

15.1.2 Informando a Data Limite Final

A Data Limite Final é a data informada dentro de um periodo, onde a pesquisa vai
ser finalizada através da data informada. Para inserir a data clique no calendario ao lado
do campo e selecione a data e pressione 0 botdo pesquisar. OBS.: Esta pesquisa trara
todas as requisicdes que estdo no aguardo de uma aprovacao para gerar uma emissao
de compra.

15.1.3 Visualizando a Situacao das Requisicoes

Este passo vai disponibilizar todas as requisicdes que estdo no aguardo de uma
aprovacgao para gerar uma emissdo de compra. No campo visualizar escolha uma das
opcoes disponiveis "Pendentes, Aprovadas e Reprovada”, onde aparecerdao todas as
requisicdes conforme a escolha. Para selecionar basta um clique em uma das opc¢odes.
Obs.: Ap6s o cligue na opcao desejada aparecerao todas as requisicdes — conforme a
situacao selecionada, independente do periodo.
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15.1.4 Informando um Fornecedor

Selecione uma das requisicoes com um clique. Agora informe o fornecedor ja

cadastrado, através da seta vermelha.

15.1.5 Aprovando uma Requisicao

A aprovacao é quando ha a concordancia da necessidade de repor o material, sendo

assim, marque a opg¢ao que sera aprovada e clique no botao aprovar. OBS.: Para concluir

a emissao de ordem de compra sera necessario que o0 usuario tenha cadastrado uma

senha digital no “Modulo Configuragbées / Senha / Assinatura Digital”.

b.ﬁr_;?_ CHMA 2017 - Hformanrovanedidocompras) - Bea NP RS 10797.6
Data Limite Inicial DataLimite Final ~—~ Selecionar Funcianario
|09/08/2012 b | |03/08/2012 @ () Pendertes (O Aprovadas (O Reprovadas

Codign Pega Fornecedor Gtde Requisitada Gtde Compra x Custa Unitirio L Cuzto Total

Assinatura Digital B

Opcdo disponivel apenas para usuarios autorizados. Se
vocé esta autorizado a efetuar esse procedimento digite
no campo abaixo sua assinatura digital.

Assinatura Digital
I | Lok [ cence |

0 que & Assinatura digital?

Formecedar Custo Peca

_ ] = Data Lirnite 09/08/2012 Qtde Sugerida | 3
Utde Compra: Mativo

9 | Desc. Pega

] O
|

Confiquracies

Aprovar
Feprovar

Tornar Pendente

15.1.6 Reprovando uma Requisicao

A reprovacado de uma requisicdo é quando por algum motivo, ndo sera necessario

efetuar a compra deste material, e, reprovar a solicitagdo selecionada e clicar no botao

reprovar. OBS.: Para cancelar a emissdao de ordem de compra sera necessario que o

usuario tenha cadastrado uma senha digital no “Modulo Configuragbes / Senha /

Assinatura Digital”. As requisicdes aprovadas ou reprovadas podem ser pesquisadas

também no campo “Visualizar”.
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15.2 EMITE ORDEM DE COMPRA

Localizada no médulo Compras, botdao Emite Ordem de Compra, neste processo
sera informada a requisicdo no qual foi aprovada na “Aprovagcdo de Pedido de compra”
como uma requisicdo, para gerar uma emissao de ordem de compra e entdo obter um

relatério para esta emissao.

15.2.1 Informando a Data Limite Inicial

Informe a Data Limite Inicial, que é a data informada dentro de um periodo, onde a
pesquisa vai ser iniciada através da data informada. Para inserir a data clique no
calendario ao lado do campo e selecione a data.

15.2.2 Informando a Data Limite Final

Informe a Data Limite Final, que é a data informada dentro de um periodo, onde a
pesquisa vai ser finalizada através da data informada. Para inserir a data clique no
calendario ao lado do campo e selecione a data e pressione o botao pesquisar.

15.2.3 Emitindo uma Ordem de Compra

Selecione a “aprovacao” com um clique e pressione o botdo “Emite Ordem de
Compra”. Neste processo automaticamente sera disponibilizado um o relatorio de compra.
OBS.: Para concluir a emissao de ordem de compra sera necessario que o usuario tenha

cadastrado uma senha digital no “Modulo Configuracdes / Senha / Assinatura Digital”.
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¢ SIGMA 2012 - (formgeraordemcompra) - Reg. INPL: RS 10297-6
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15.2.4 Imprimindo Relatério
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Apds a conclusdo da Emissdo de Compra, o relatério sera disponibilizado para impressao

automaticamente.
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16 CONFIGURACOES SIGMA

Neste capitulo serdo demonstradas onde todas as alteragdes do sistema sao
realizadas para configura-las com a empresa que ira utilizar o Sigma. No modulo
Configuracdes sao cadastradas as senhas e niveis de acesso ao Sigma, os Negocios e

muito mais.

16.1 NEGOCIOS

Localizado no moédulo Configuracoes, botao Negécio, nesta opcao sao realizadas as
configuragdes do caminho do Banco de Dados do sistema em sua empresa. Para realizar
esse procedimento siga 0s passos abaixo.

1. Clique no botao negocio, para abrir uma nova tela onde trara inicialmente o caminho do
negocio PRINCIPAL.

SIGMA - Software gratis de manutencao

Configuracao de Negocios SIGMA lt'::!Ieste de Suports ] [ B =air ]
PADRAD NEGOCIO Tipo Servidor SIGLA PORTA USUARIO CAMINHO

i35 Novo Negéeio ] » PRIMCIPAL FIREBIRD LOCALHOST PRI 3050 SYSDBRA CNSERVIDORASIgas

4 Excluir Negdcio

% Testar Conexdo

B Indicar Negdcio Padrio

i Propriedades
¥ Banco de Dados
| I Executa Script | < 3

2. Nesse caso existem duas opgdes de configuracdo de um NEGOCIO. Modificar o
Negdcio Principal ou criar um novo Negdcio. Para isso vocé pode usar os trés icones

desta tela.

3. Cligue duas vezes sobre o negécio PRINCIPAL para acionar a tela de configuracao do
Negocio.
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Gerenciamento de Negocios Sigma

Dados de Conexao

Megdocio =igla Tipo Banco
IPRINCIPAL PRI | FIREBIRD |
Paorta sudrio

| 3050  |SYSDBA |

Observacies
FRINCIPAL

[ Acesso MultiNeagdcio

Mome servidor
ILOCALHOST

Caminho ou Alias do Banco:
|CASERVIDOR\Sigma2012\S1GMAZ012. FDB =

‘ H Salvar e Fechar | ‘ “ Cancelar ‘ ‘ ‘3 Testar Conexdo

4. Nessa tela indique inicialmente o0 nome do Negocio a ser criado, logo apés digite uma

observacao a esse novo negdcio criado.

5. O préximo passo é informar se esse Negécio sera acessado por mais estacdoes ou
somente na instalagdo local. Para isso existem os campos, Servidor Cliente ou Somente
Cliente. Logo se deve colocar o nome da maquina ou servidor onde se encontra o Banco

de Dados. Por final se indica o caminho do Banco de Dados.

6. Seguindo todos 0s passos, agora basta realizar o teste do Banco de Dados e ver se a
mesma nao ira encontrar problemas. Isso se confere através do campo STATUS ou no
botao de teste de conexao.

Information E|

\ir) Coneckado com sucessol
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16.2 SENHAS

Botdo Senhas, localizado no médulo Configuragdes, € a opcéao utilizada para criar os
usuarios, suas determinadas senhas e niveis de acesso ao sistema Sigma. Para realizar

esse procedimento siga 0s passos abaixo.

1. Digite no campo NOME, os dados do novo usuario, logo pressione ENTER para
confirmar a inclusao do novo usuario.
2. Crie a senha para o usudrio, juntamente coma as demais opcdes, NIVEL DE ACESSO
E NEGOCIO.
3. Preencha também mais informacdes desse usuario como e-mail e seu servidor de
internet.
4. Determine uma senha para assinatura digital, utilizada principalmente no médulo
Custo, Estoque e Compras.
5. Informe o numero de celular para recebimento de SMS, recurso do Sigma para
envio de mensagens na abertura de OS.
6. Selecione o setor e 0 cédigo desse usuario. Na opcao bloqueada, quando marcada,

serve para impedir 0 acesso ao sistema Sigma deste usuario.

Apbs estes procedimentos, clique no botdo salvar que todas as informacdes
inseridas estardo salvas no sistema. Vale lembrar que o sistema possui as opcdes de
ALTERAR E EXCLUIR todas as informagdes ja cadastradas.
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% SIGMA 2012 - Senhas (formsenhas) - Reg. INPI: RS 10297-6
Senhas 5IGMA | Sanhaz WER

Usugio SIGMA | | A
Periodo M iveiz
Senha 1 Nivel |0 e
Canfirmaggo | I | | Megdein [INDUSTRIAL v i

[ Permitir o recebimento de menzagem para processamento de custos

Permitir apravagdo de ordens de serviga.
Dados Opeionais | Centro de Custa

Conta e-mail Azzinatura Digital Aszzinatura Digital
i : Crea
Login e-mail Senha

| admind@empresa.com. br LT L] Prafissional Habiltade

e-mail Confirme a Senha

—— - T elefone:

| admindi®@empresa. comm. br | Centro de Custo
Outras informagtes Telefone / Famal
Setor

ADM-MANU '
c hﬂ Cancelar

[] Bloqueado

Maova Senha | TabSenhas

16.3 BOTOES

Localizado no médulo Configuracdes, botdo Botdes € uma op¢ao para modificar as

cores dos botdes e fontes do sistema Sigma. E uma maneira de padronizar o Sigma com

as cores da sua empresa.
Para Alterar o padrao do sistema SIGMA, vocé deve seguir 0s passos:

1. Para mudar as cores dos botées do sistema, cligue na seta seletora de op¢des do
campo COR DOS BOTOES. Nesse campo vocé ird definir umas das duas opcdes a
serem modificadas: Aviso Sigma ou Todos Botdes. Apds cligue no botdo Altera Cor e
selecione a cor desejada. Da mesma forma se aplica a opcdo de COR DA FONTE.

2. Outra opcdo que ainda se dispde é a utilizagdo dos caracteres do sistema em
maiusculo, porém essa fungdo se aplica somente aos botdes do sistema e ndo ao
cadastro e aos variados relatérios que o sistema possui.

3. Pode-se também tirar todas as op¢des duplicadas na relacdo do Grid da tela.
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% SIGMA 2012 - Botées (formconfbotoes) - Reg. INPI: RS 10297-6 =T
1] CODIGD COR FONTE  CAM_APLI |
| 2L TERASTRU 16763195 0 .
B CONS_BACKLOG. PROG 16768195 0
B_importaexterno 1E7EE185 I]
BABAST_COLETOR 16763195 Cor dos Botfes
BABAST GRAFIDEAL 16768195
BABAST ITEM 16763185 3
BABAST_ROTA 16763195 - -
BAJUDA_FAD 16762195 0
BAJUDA_GERAHELP 16768185 0
BAJUDA_GUIA_CONFIGURACAD 16768195
BaJUDA_GUIA_LITILIZACAD 16768185 EltiflE it
BAJUDA_INFOSIGMS 16768185 0
BAJUDA_INSTALSIGMA 16768195 0 . |
BAJUDA_INTROSIGMA 167621895 0
BJUDA_SIGLAS 16766155 0
BAJUDA_SIGMAHELP 16763195 0
BALERTA_PROG 16768185 T
BARVORE_INDUSTRIAL 16768195 0
BARVOREGEREN 1E7EEES [ Tira Duplicados l
BASSIST_HIER&RQD 16768195 0 [ Exclti Caminho EXE l
BB ack_Calendaria 16768185 i
BB ack_Grafico 1E7EE185 i
BBACK_GRAFICO 16768185 0 '
BBack_Semana 16768185 i
BEACK_SEMANA 16763195 0 v
| 0%

16.4 HHERARQUIA DE TABELAS

Localizada no modulo Configuracdes, botdao Hierarquia de Tabelas, tem como
funcdo definir a hierarquia das tabelas. Ao selecionar uma tabela, sera feita uma
hierarquia, selecionando as tabela que poderdo ser relacionadas e que tenham os

mesmos campos disponiveis para a ligagao.
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% SIGMA 2012 - Hierarquia das Tabelas (formhierarquiatabelas) - Reg. INPI: RS 102976 M=
Tabela
Fechar
| E quipamentos - !
Hierarquia T abelaz T abelaz
= EQUIPAM.DEF 'EEuiEamentD Sintoma ~
EQUIPAM.DEFIEQUI_CODIG] ! ]
Equipes

Estatistica de Medigio

E strutura de Grupos

E ztrutura do Equipamento
E ztrutura do Tag

Eztudo de Linearidade
Eztudo de Repeticao
Eztudo de Tendéncia
Eztudo Estatistico
Etaspaz Semvigos Padrao
FAQ Aszzuntoz

FA0 Perguntaz 3z
FAM Placnne bac ot

Camposz dizponiveis para a ligacdo entre az
tabelaz

EQUI_CODIG A
EQUI_DESCR =
EQUI_FABRI

EQUI_PRODU

EQUI_DATAC
EQUI_DATAI v

[ ﬂ Encluir [reluir | [] Limpar campo na tabela filka

[] “ampo Obrigatdrio Chrl + 5 - Salvar

16.5 DICIONARIO DE DADOS

O dicionario de dados é a padronizacdo de todos os campos da tabela, ou seja, o

nome dos campos deve ser igual em todas as tabelas.

O dicionario de dados corresponde a todas as tabelas, campos, tipo, tamanho,
chave, etc, contidos no Sigma. Através dele poderao ser efetuadas pesquisas da tabelas,
podendo ser ordenado por campo, tabela ou tabela relacionada.
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% SIGMA 2012 - Diciondrio de Dados {formdic) - Reg. INPI: RS 10297-6 =19
! '3 Atencéio: —» Wtilitario de Configuracio do S1GMAI
Ordenar por: Opgao de Impressao
() Campo Todas as Tabelas []Estrutura

Busca

() Tabela Somente as Selecionadaz [ indice i
(%) T abela Relacionada []Alias e Enderecos !.—_: E ecrar

16.6 PARAMETRIZAGAO

Localizada no moédulo Configuracdes, botdo Parametrizacéo, é a tela que contém
mais informagdes em relacdo a estrutura do sistema Sigma, descrevendo 0s campos,
tabelas, telas, moédulos, parametrizacdo e a definicdo dos niveis de acesso a todo o

sistema ou a uma determinada tela.
>» 16.6.1 Guia Telas

Nessa opcao vocé pode configurar todas as telas internas dos botdes dos diversos

Médulos do sistema.
Para realizar essas alteracdes siga 0s passos:

1. Para realizar as alteracdes do corpo das Telas do sistema, é necessario clicar no botao
“Cor corpo principal da tela” e definir a cor desejada para as Telas.

2. Para modificar também o corpo lateral das Telas do sistema Sigma, clique no botéo
“Cor corpo lateral da tela” e escolher a cor desejada.

3. Para retomar todas as alteragdes feitas, clique no botdo “Retorna cores padrdes para

as telas”.
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4. Outras opcdes disponiveis sdo os botdes que tiram os campos duplos e retiram os
campos em branco no Grid de opcoes e descricoes dos FORMS das tabelas do sistema,
através das opc¢des de marcacao de “Botdes do Menu” e “Parametriza Ajuda”.

® SIGMA 2012 - Parametrizagdo {formparam) - Reg. INPI: RS 10297-6 =13
‘5 Atengdo: Utilitdrio de Configuragde do SIGMA! ’ [ Fechar l
Telas Campog .Tabelas do Sigma” Configuragao . Parametrizagio | Miveiz de Acezso . TabFaram ) 40>

| .Endlign Titulo "

W | BSIPGRAFPARADA
FORMACOMPAMHAMENTOOMLINEMEYW

FORMACOMPANHAPROGDIARIA Conzulta Programacdo Backlog

FORMALERTA Consulta de alerta

FORMALERTAMALPARA

FORMALERTAPROG Alerta de Programagao

FORMALGORIT_CRITICIDADE Algaritmo de Criticidade

FORMALTERAE TAPASPROG

FORMALTERATAGEQUIMSPECAD

FORMAMEXDS Fielatério Anexo de Horas Trabalhadaz

FORMAPLICATINVOS Aplicativoz

FORMAPRESENTATAREFAS

FORMAPROWADS

FORMAPROWAFEDIDOCOMPRAS

FORMAPROWASS Aprovagdo de 55

L

E >

GhoxCortela

Cor corpo principal da tela [:]

’ Retorna cores padides para as telas
Cor corpo lateral da tela [:]

Tira Duplas ] [ e D ] Botdes do Menu Parametriza Ajuda

16.6.2 Guia Campos

Umas das opcdes utilizadas para realizar algumas modificacbes em relagdo aos
campos do sistema Sigma. Através desta tela é possivel mudar as labels (campos nomes

do sistema).
Para realizar esta modificagdo siga os passos:

1. Existem dois Grids na tela onde que se pode identificar o Nome e o Form (nome da
tela) da tela e encontrar todos os dados dos campos conforme o Form selecionado.
Existem dois campos de Pesquisa onde se pode, também, realizar as pesquisas conforme
0 nome dos Forms ou Campos.
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2. Depois de localizado o Form, selecione o Campo que deseja modificar. Ao localizar, na
coluna Label do grid a direita, dé duplo clique sobre o Label desejado e digite o novo

nome que este campo recebera. Para salvar este registro, tecle seta para baixo.

3. Outras opcdes que se pode utilizar contidas na tela, podem facilitar as formas de
Pesquisas, como o botdo “Letras Maiusculas” — transpbe todas as Telas e Nomes em
letra mailscula. Botdo “Tira Duplos” — retira a duplicagdo de registros. Botdo “Varre” —
remove 0s registros vazios e o botao “Tirar Requisicdo de Todos os Campos” — se foi
estabelecida alguma requisicao, esta sera deletada.

16.6.3 Guia Tabelas do Sigma

Essa é umas das ferramentas utilizadas para que obter todas as informacdes em
relagdo as Tabelas do sistema Sigma.

O grid mostra o nome de todas as tabelas.dbf, 0 nome da tabela no sistema Sigma e
0 seu parametro, ou seja, o0 nome que pode ser modificado através do duplo cliqgue no
campo desejado.

Nesta tela também ha a possibilidade de filtrar as tabelas Protegidas, as tabelas que
ndao podem ser limpas e a todas as tabelas do Sigma. Também tem a opcéo de tirar

tabelas duplicadas através do botao “Tira Duplos”.

Apos todas as informagdes serem inseridas e clicar no botdo “Gera Tabela de
Dados”, o sistema ira gerar a tabela de dados conforme solicitado.
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 SIGMA 2012 - Parametrizagdo (formparam) - Reg. INPI: RS 10297-6

3 Atengdo: Utilitario de Configuragde do SIGMA! [ i Fechar l
Telas Campog abelas do Sigma Configuragao Parametrizagio Miveiz de Acezso TabFaram 40>

TABELA HOMESIGMA PARAMETRO DESCRICAD »|
E Sw'zH Bu'2H

Bu2H_FUNCIOMARIOS Bw2H_FUMCIOMNARIOS

AZH_MORMAS B 2H_MORMAS

Fu2H_PECAS AwZH_PECAS

ABRAMAM DBF ABRAMAN Abraman

ACOES ALCOES

ACOMPANHAMEMTO.DEF ACOMPAMHAMENTO  Acompanhamento

ADRESSCTRL ADRESSCTRL

AGEMDA, DBF AGEMDA Agenda

AJUSTE_PERIODICIDADE.DBF AJUSTE_PERIODICIDAL Ajuste de Peridiocidade

AJUSTE_PLAM AJUSTE_PLAN

ALERTA.DEF ALERTA Alerta

ALMO= DBEF ALMOK Almosariftado

ANEXD_CHECKLIST
AMEXO_FICHACALIBRACAD
ANEXD_05
AMEXO_PREDITIVA

AMEHD_CHECKLIST
ANEXO_FICHACALIERA
AMEXD_0S
AMNEXD_PREDITA

<
Tahelas do SIGMA s ’ i
Indices
() TABELA,
() CAMPOCHAVE O Prategidas (O Todas () Limpeza proibida Gera Tabela de Dadas
() NOMESIGMA

16.6.4 Guia Configuracao

Ferramenta de funcéo para a troca dos nomes dos campos das opg¢des do sistema

Sigma.

Para efetuar as opcbes desta ferramenta, vocé pode alterar o nome antigo de um
campo do sistema para um nome novo, personalizado, como demonstra o desenho

abaixo:

No primeiro botdo, “Parametriza Nomes” sera utilizado para modificar algum nome
existente no sistema Sigma por um nome novo. Depois de digitado os nomes nos campos

especificos, clique no botao “Parametriza Nomes” conforme exemplo abaixo.

-207 -



Manual Pratico PCM — Vol. Il

% SIGMA 2012 - Parametrizacio (formparam) - Reg. INPI: RS 10297-6

Q Atengdo: Utilitdrie de Configuragde do SIGMA! l i Fechar
Telas Campos Tabelas do Sigma Configurag3o Farametrizagio Miveiz de Acesso TabParam

Telas Campas das Forms PadrBes dos campos Tabelas Botdes _
Codigo A~ | Tela | | Home ~ TABELA -~ CODIGO -~

B BSIPGRAFPARADA E FORMCADTAGZ E ACM_DATA E 5w2H E ALTERASTRU
FORMACOMPARNHAL FORMCADTAGZ ACM_DESCRI S 2H_FLINCIONARD B_CONS_BACKLOG
FORMACOMPANHAI FORMCADTAGZ ACM_ORDEM Bwf2H_MORMAS B_importaexterno
FORMALERTA FORMCADTAGZ ACM_PENDEM Bwi2H_PECAS BABAST COLETOR
FORMALERTAMALF FORMCADTAGZ ADVSMOOTHTOGGLEE ABRAMAM DBF BABAST_GRAFIDE:
FORMALERTAPROG FORMCADTAGZ ALMO=_COMP ACOES BABAST _ITEM
FORMALGORIT_CRI FORMCADTAGZ ALTERACAD ACOMPANHAMENTC BABAST_ROTA
FORMALTERAETAR. FORMCADTAGZ AMAREL_DES ADRESSCTRL BaJUDA_FAQ
FORMALTERATAGE FORMCADTAGZ AMAREL_FIM AGEMDA.DBEF BaAJUDA_GERAHEL
FORMANE=OS FORMCADTAGZ AMAREL_IMI AJUSTE_PERIODICIC BAJUDA_GUILA_COE
FORMAPLICATIVOS FORMCADTAGZ AMARELD AJUSTE_PLAMN BAJUDA_GULA_UTI
FORMAPRESEMNTAT FORMCADTAGZ AND ALERTADEF BaJUDA_IMFOSIGH
FORMAPROVAOS FORMCADTAGZ ANDASASY ALMO= DBF BaJUDA_INSTALSI
FORMAPROWVARPEDI FORMCADTAGZ APLC_CODIG ANEXO_CHECKLIST BAJUDA_INTROSIE
FORMAPROWASS FORMCADTAGZ APLC_DESCR ANEXO_FICHACALIE BAJUDA_SIGLAS
FORMAREAE=ECUT FORMCADTAGZ APLC_SERW_LUE ANEXO_0OS BAJUDA_SIGMAHE
FORMARVOREGERI FORMCADTAGZ APLICACAD ANEXO_PREDITIVA BALERTA_PROG
FORMARYMORESINT FORMCADTAGZ APLICATIOS ANEXD_PREVEMTIY. BARVORE_IMDUST
FORMASSINATURA FORMCADTAGZ APOSCAL ANEXOS BARVOREGEREM
FORMASSIST_CADE o0 | | FORMCADTEMPORE: +» | | APROWACAD || AMEXOS_AS_BUILT BASSIST_HIERARE

£ > £ > £ b3 4 > < >

Mome Antigo Marme Novo

Parametiza Momes ‘ 'é_\ Campoz sem Parametio

Ja no segundo botdao’Campos sem Parametro”, a opg¢ao serve para realizar uma
verificacdo nos campos e telas que nao possuem parametro. Se houver algum sem

parametrizagdo aparecera a seguinte janela que podera ou nao ser preenchida.

Campo sem parametrizacao |

Informe descricdo para; BOTYISUALIZS

(0.4 I Cancel

16.6.5 Guia Parametrizacao

Esta &€ uma das ferramentas utilizadas para modificar os label's do sistema. Para

fazé-lo siga os passos:
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1. Ao selecionar campo Nome, o sistema ira trazer o nome da tabela correspondente. No
filtro selecione um item e digite no campo valor o que deseja localizar. Apo6s clique no
botdo “Filtra”.

2. Logo depois de ter as informacdes da tabela, digite no campo “Digite 0 nome atual’ e
depois digite no campo “Digite o Novo Nome” o nome que substituirdA o nome atual do
label. Para finalizar esta operacao, cliqgue no botdo “Padroniza nomes”.

3. Caso vocé queira voltar ao padrdao normal do sistema, basta clicar nos botdes
“Restaura cores e fontes padroes dos Botdes e Telas”, “Restaura Label Padrdao” e “Label
Original”.

Nessas opcdes vocé estara restaurando as configuragdes das tabelas e Campos

modificados anteriormente.
16.6.6 Guia Niveis de Acesso

Utilizada para definir os niveis de acesso dos usuarios do Sigma para incluséo,
exclusdo, consulta, alteracdo e entrada em suas telas, com op¢ao de atualizacdo para
todas as telas ou para determinadas telas. Ap6s determinar os niveis para cada fungéao,
cligue no botao “Atualiza Niveis de todas as Telas” ou se for para tela exclusiva, apds
seleciona-la, clique no botao “Atualiza Nivel da Tela”.

A opcao de nivelar o acesso aos campos do Sigma também pode ser realizada
através da opcao Parametriza Campos, digite o Nivel de Acesso desejado e cligue no
botdo “Atualiza Acesso”. Veja exemplo:
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& SIGMA 2012 - Parametrizagdo do sistema (formparam) - Reg. INPI: RS 10297-6

I \ Atengdo: Utilitario de Configuragdo do SIGMA! ’ il Fechar l
Telas Campog Tabelaz do Sigma Configuragao Parametrizagio Miveis de Acesso | TabFaram 40>
Miveiz de &ceszo por Usuano para Rotinas diversas Farametriza Campos
Incluszo | Consulta |1 Entrada |10 ,
= = : ____ Mivel de Acesso |
Exclusdo :1—_ #lteracio [T |  Assist Campos |1__ |
- Atualiza acesso
Atualiza Miveis de todaz as Telas l
Tela = Home S
| Atusliza Mivel da Tela ] ACM PENDEM
) ACUMULADO
Codigo Titulo || " ADYSMOOTHTOGGLEBUTTOM]
B FORMGRAFMTEF_REPET || | AFETA_PROD
FORMMENSAGEMERRD ALMO_COMP
FORMIMDICE_FUMCPREVIEW ALTERACAD
FORMHISTPATRI AMAREL_DES
FORMGRAFMTEF_TRC AMAREL_FIM
FORMMOSTRAPROGS | B AMAREL_IMI
FORMYISUALLZS, FORMILA AMARELD
FORMWISUALIZAMOMNIT ORAMENTO AMD
FORMGRAFMTTRMEW AMOAAAS
FORMRELMTTRLISTAGEM APLC_CODIG
FORMRELHISTORICOFJMCPREWIEW APLC_DESCR
FORMRELPCDEVOLUCADPREVIEW | APLC_SERY_LUB 2
< 3 | >
| 0% |

16.6.7 Guia TAB PARAMETROS

Opcéao de configuragdo das funcdes dos moédulos do sistema Sigma, sendo os

mesmos divididos e direcionados a cada mddulo. Tem as mesmas funcdes da guia Niveis

de Acesso e a guia Parametrizagéao.
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% SIGMA 2012 - Parametrizagdo do sistema (formparam) - Reg. INPI: RS 10297-6 M =3
! \ Atengdo: Utilitdrio de Configuragdo do SIGMA! ’ [ Fechar l
| Telas || Campog || Tabelaz do Sigma || Configuragao || Parametrizagio || Miveiz de Acezso ‘ TabParam 40>
Codigo Tftulu- : l- o
] = =
b
=]
Incluir Howo m guscer. [N Incuir Howo
Parametrizacéo ? Parametrizagéo
Label

Nivel

Entrada
Help

Inclus@o - Alterac@o - Assinatura
- Consulta - Nivel Assinatura

Excluséo

| Ibllocal_atu

16.6.8 Guia Modulos

Demonstra todos os forms (telas) e o nome de seus botdes correspondentes. Tem a

opcéao de pesquisar por moédulo quais sao os respectivos forms.
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& SIGMA 2012 - Parametrizagdo do sistema (formparam) - Reg. INPI: RS 10297-6

I \ Atengdo: Utilitdrio de Configuragdo do SIGMA!

Campog Tabelaz do Sigma Configuragao Parametrizago Miveiz de Acesso
INDICE BOT_MODULD BOTAD Tela

EI BedUDa BAJUDA_FAD FORMCADFAQ
1 BAJUDA BAJIDA_GERAHELP FORMHELFTELA
3 BAJUDA BaAJUDA_IMFOSIGMA FORMTROCAMEMSAGENS
0 BAJUDA BAJUDA_INSTALSIGH:A FORMHELF_INSTALACAD
3 BAJUDA BaJUDA_INTROSIGMA FORMINTRO_HELF
0 BEQU BARVORE_IMDUSTRIAL FORMASSISTHIERAROUILA
12 BCAD BCAD_AEXEC FORMAREAEXECUTAMNTE
7 BCAD BCAD_ATUALIZS FORMATUALIZAEMGRLUPO
1 BCAD BCAD_ALISENCIA FORMCADPLAMTAD
5 BCAD BCAD_BD FORMITEMSED
E BCAD BCAD_CC FORMCADCE
8 BCAD BCAD_DATAS FORMCADDATAS
1 BCAD BCAD_DEP FORMCADDERPTO
11 BCAD BCAD_EQUIPE FORMCADEQUIPE
10 BCAD BCAD_ESCALA FORMCADPLAMTAD
0 BCAD BCAD_FERRAMEMTAS FORMCADFERRAMEMTAS
14 BCAD BCAD_FUMCAD FORMCADFUNCAD
9 BCAD BCAD_FUMNCI FORMCADFUMCIOMARIOS
4 BCAD BCAD_ ka0 FORMCADMAL

Moduloz

| =

TabParam

’ ] Fechar l

Modulos ¢ »
LY
w

16.6.9 Guia Mensagens

Guia utilizada para configurar as mensagens de ocorréncias do sistema Sigma
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& SIGMA 2012 - Parametrizagdo do sistema (formparam) - Reg. INPI: RS 10297-6

I \ Atengdo: Utilitdrio de Configuragdo do SIGMA! ’ i Fechar l

Tabelasz do Sigma Configuragao Parametrizago Miveis de Aceszo TabParam Modulos Mensagens 40>

Fortugues | Espanhol | Inglés |

3 CDO_MEMNEINDICE  DS_MEMSAGE TITULD _ARO_AU[ e :'
] M 1 M3o existern programacties até a Data: Informag3al [
3 1 Penodicidade alterada com Sucesszol Informac:3ol
4 1 Deseja Reniciar o Computador? Awizol
] 1 Deszeja Desligar o Computador? Awizol
B 1 Dezeja Finalizar Todas as Splicagies? Awizol
7 1 Deseja Efetuar LogQif? Avizol
a 1 M&ao hé Programaciies Pendentes! Infarmag&ol
9 1 Mivel de Usuario Insuficiente! Awizol
10 1 Ocorreu um Erro durante a Atualizacio dos Pesosl Erro.
11 1 Atualizagso Concluida com E xitol Informagao!
12 1 Sintomass ao gerar grafico de BackLog! Erro.
13 1 Ordem de Servigo ndo existente! Informagao!
14 1 Digite uma nova perguntal Infarmag &ol
15 1 M&o ha valores para zerem mostrados no gréfical Informag&al
16 1 Senha Incoretal Infarme uma Senha ' alidal Infarmag&ol
17 1 Sigla |5 cadastrada para este tipo Informag3ol
18 2 Caszo queira remové-la cligue em Excluirl Informag 3ol 3
Ordenacio

() Cadigo + Indice = 3 4 3 : ]
A Dé um duplo clique na lista acima para visualizar a mensagem.

) Mensagens

16.6.10 Guia Telas

Exibe a listagem das telas do sistema Sigma. Para visualiza-las, basta clicar em um

Form que a tela correspondente aparecera ao lado.
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% SIGMA 2012 - Parametrizagdo do sistema (formparam) - Reg. INPI: RS 10297-6 =13
1\ Atengdo: Utilitrio de Configuragdo do SIGMA! | @IFechar |
Configuragio [ Parametrizagao Miveis de Aceszo [ TabParam Modulos [ Menszagens ‘ Telas | 40>
Codigo -

FORMGRAFMTEF_REFET =
FORMMENSAGEMERRO
FORMINDICE_FUMCPREWIEW
FORMHISTPATRI
FORMGRAFMTBF_TRC
FORMMOSTRAPROGS
FORMYISUALIZSE_FORMULS,
FORMYISUALLZAMONITORAMENTO
FORMGRAFMTTRME W
FORMRELMTTRLISTAGEM
FORMRELHISTORICOFUMCPREWIE W
FORMRELPCDEVOLU CAOPREVIE W
FORMRELANEXO_HORASTRAR
FORMREFLICAPROGRAMACAD
FORMRELCUSTOANALITICOT
FORMRELCUST OAMALITICOHERD
FORMRELCUSTOANALITICO
FORMMTEF_ALlx

FORMRELALERTA
FORMPEDE_PERMISSOES

Bl

| w

E Atualizar Telas

16.6.11 Guia Legendas

Guia que exibe a legenda dos cursores utilizados no software de acordo com os

procedimentos em andamento.
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® SIGMA 2012 - Parametrizagdo do sistema (formparam) - Reg. INPI: RS 10297-6 M =3
I \ Atengdo: Utilitdrio de Configuragdo do SIGMA! ’ i Fechar l
FParametrizacao M iveiz de Aceszo TabParam Modulos Menszagens Telaz Legenda | 40>

Quando o seu mouse obter algum destes cursores ele estara executando os seguintes procedimentos:

@ Carregando a parametrizacio dos campos das telas.

ﬁ!‘ Carregando os campos das Tabelas.

6 Abrindo Tabelas.

16.6.12 Guia Utilitarios

Nesta guia contém alguns utilitarios importantes para utilizagcao no sistema Sigma:

16.6.12.2 Atualiza OS’s de lubrificacao
Este acesso é restrito para os técnicos do Sistema Sigma. Este recurso percorrera toda a
tabela de lubrificagcdo onde gera OS’s fixas, e ira criar OS’s concluidas para obter histérico
de OS de lubrificagéo.
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& SIGMA 2012 - Parametrizagdo do sistema (formparam) - Reg. INPI: RS 10297-6

I \ Atengdo: Utilitdrio de Configuragdo do SIGMA! ’ i Fechar l

M iveir de dceszo TabParam todulos Menzagens Telaz Legenda Utilitarices Cam 4 »

| Atualiza Og's de lubrificacio |

[ Atualiza Digponibilidade daz M aguinas ]

[ Atualizar Campoz do SIGMA ]

[ Gerar banco =ML ]

16.7 PARAMETROS DO SISTEMA

Conjunto de guias que customizam o software de acordo com as preferéncias do
usuario. Através da tela Parametros do Sistema, o usuario Sigma podera cadastrar e
modelar varios itens destinados para a melhor funcionalidade do setor da manutencéo,

bem como tornar o sistema Sigma com o visual da empresa.

16.7.1 Guia Dados Basicos

Na guia Dados Bésicos, serdo cadastrados o nome da empresa e o sistema ird
registrar o seu ultimo acesso. Logo apds, selecione o logotipo da empresa que aparecera
em todos os relatérios que serdo emitidos. Para tal procedimento, basta clicar em
selecionar que abrirda uma janela do Windows Explorer para localizar os logos da
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empresa.

Do mesmo modo sera feito para incluir um logo na Entrada do Sigma. Apéds salve o

registro.

SIGMA 2012 - Parametros do Sistema (formparametros) - Reg. INPI: RS 10297-6

Empreza Cadigo do Cliente
|5IGA | 3091

Data Base em uso no SIGMA | 03/08/2012

Logotipo Entrada Logotipo Relatdrio Logotipo Secundario Relatdrio

[ Localizar ][ Limpar ] [ Localizar ][ Limpar ] l Localizar ][ Limpar

C:ADocuments and Settingz\Lucas C:ADocuments and Settingz\Lucas C:\Dacuments and SettingztLucas

Exibir Logotipo de Entrada no Madulo Caza do TP

Gravar az Imagens no Banco de Dados.
[uando dezmarcado o ziztema ira buscar az imagenz no diretano informado [Recomendadao).

16.7.2 Guia Parametros da OS

Dados Basicos | Pardmetros da 05 || Peso | Configurag@es | Preferéncias | Cadastros | CheckList | 55 Ezton 4 »

LCancelar

Através desta guia serdo realizadas todas as configuracdes relacionadas com a OS.

16.7.2.1 Abertura de OS
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Nesta guia serdo selecionados os itens que serao exigidos na abertura de uma
Ordem de Servico. Do tipo de codigo que sera gerado ao salvar a OS até a exibicdo de
alerta. Segue todos os itens de configuracao que estao contidos nesta guia:
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SIGMA 2012 - Parametros do Sistema (formparametros) - Reg. INPI: RS 10297-6

DadosBésicusI Pardmetros da 05 | Peso | Configuraciies | Preferéncias | Cadastros | CheckList | 55 Eston ¢ »

Salvar Ordem de Servigo Configuracao de Frogramacdo Freventiva Automatica

Configuragio de Lubrificacio Corfigura SM5 || Corfiguragio da Preventiva | Pesa da 05
Geral || Pardmetroz Email | Impreszdo | Conclusdo de Oz | Abertura de Os ! Langamento de Hu:ura_s_T_r_abthadas

[ Irnprimir necessidades/recursos para realizacdo do trabalko

Bugzca automatica dos Sintomas por Tag

Buzca automatica doz Sintomas por Maguina

[CJFilra 05 zomente pelo setor do usuério

[ Eibir célculo de MTTR ao salvar 05

[] Programar 05 automaticamente. [Dbrigatdrio: Area Exec., Func. & Tempo E stimada)
[] E «ibir programaces ao selecionar/gerar Os

[J*incular Servico Padido ao Sintoma

[ alidar Retrabalho

[ Filtrar funcionrios da 05 por Setor e programar 05's automaticamente
Freencher a dezcrigao da 05 & 55 com o zintoma

[]%er apenas Funcionérios com Status "aTMVO"

Exibe Alerta das 05's

Ativar  Mivel Usuario Pezo Minimo cl _|

Modelo de cadigo de Ordem de Servico
& 2514 Tipo Simples

Muamero da 05
(::)l i 2814 -04 Tipo Extendido
T | | Clltimos dois digito do ano corente Tempao de Alerta:
—— Muameroda 05
L [Codigodonegocio —— | Hrs
Abertura de 05:
(%) Marmal
) Simplificado

16.7.2.2 Conclusao de OS

Nesta guia serdo configuradas se ao concluir uma OS sera solicitada a garantia de
referida peca ou equipamento utilizados. Também possibilita concluir a OS com ou sem
horas trabalhadas.
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SIGMA 2012 - Parametros do Sistema (formparametros) - Reg. INPI: RS 10297-6

Dados Bésicusl Pardmetros da 05 |F'eso Configuracties | Preferénciaz | Cadastroz | ChecklList | 55 Eston ¢ »

Salvar Ordem de Servigo Configuracao de Frogramacdo Freventiva Automatica

Configuragio de Lubrificacio Configura SM5 || Corfiguragio da Preventiva | Pesa da 05
Geral || Parametros Email | Impress3o | Conclusdo de Os | Abertura de Os | Lancamento de Hu:ura_s_T_r_abthadas

[Farantiaz

[C] Habilita garantia ao concluir uma ordem de servigo

Permizzdo para conclur Dz sem lancamento de horas rabalhadas

() Permitir

() N&o permitic
Feprogramacdes de Programacies [Preventiva & Preditival
() &0 Concluir a 05 () éso Gerar a 05

) dutomaticamente

Langamento dirsto

[] Habilita conclusio de Os no langamento direta.

Concluzdo de 05

[ Filtrar Os's com servicos concluidos.

Exibir aba de custos na conclusio de 05, [Pega:z e Horas Trabalhadaz|

[]erificar quantidade de pecas em estoque

[] E xibrir Confirmag3n de postergacio ao concluir 05
Permitr que o reponzavel pela concluzdo da 05 possa zer alterado

[] Caregar D'ata & Hora do Gltime langamento de Horas Trabalhadas.

[] Ativa registro de histdrico didio de magquina parada.

[] Ativa Log Conclusdo de 05 pela Tela de O5.

16.7.2.3 Impressao

Aqui o usuério podera escolher varias opgcdes de impressao da OS: com cdodigo de
barras, exibir prioridades, solicitar ou ndo as pecas que foram utilizadas, impressao
completa ou simplificada, imprimir OS's de Lubrificagdo em uma pagina ou
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separadamente, imprimir com a prioridade, etc. Seguem mais algumas opcdes na

imagem:

SIGMA 2012 - Parametros do Sistema (formparametros) - Reg. INPI: RS 10297-6

| Dados Basicas | Parémetros da 05 |F'esu:u || Confiquracties | Preferéncias | Cadastros || CheckList ;: ss | Esto[@iE

-Salvar:!:!:rde_m_gz_lga_ S-éné'i;:u o { .:I:_u:!r.'ufi_gL_Jrau;E.u u:-Inla-F'r.Dg_r_amfau;.E.-c; F'rev_enﬁva ."—"._L-,Iil:lltliéi:il:a

Eu:urj_figurgu_;&:u de Lubrificagio _.:E.{::r.{f:ig_l.gra SM5 |  Corfiguragdo da Preventiva Peso da 05

| Geral | Parametros Email | Conclusio de Os || Abertura de Os Langarnernto de Horas Trabalhadas

Opgdies de impreszio | Tipos de Impress&o

05's Concluidas | 05's Pendentes || Ds's de Lub.ri'fi;:au.;.'é;ﬁ [ Eli:u;.ﬁ;as.Fl;alét"c'u.ric'S.i .F.l.cuc.lapé I ljial:uEI;..alhcul:

[Dadoz Basicos da Os
Horas Trabalhadas
Pegas: Consumidas
Detalhamento
Acompanhamento
Intervengio
Garantiaz

Itens da Programagao
Maormas

Dezcrigdo das Concluztes
[] Grade de Status
Exibir avaliagda da Saolicitante

16.7.2.4 Parametros E-mail

Salvar
LCancelar

Este recurso é ideal para ficar informado cada vez que uma nova OS for aberta. Se

esta opcao estiver marcada, houver e-mails cadastrados e acesso a internet, o usuario
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cadastrado recebera um e-mail cada vez que for emitida uma nova OS. Para incluir um e-
mail, digite-o no campo Novo E-mail e clique no botdo >> para coloca-lo na lista. Para

excluir um e-mail, selecione-o da lista e apds clique no botao “Exclui”.

SIGMA 2012 - Parametros do Sistema (formparametros) - Reg. INPI: RS 10297-6

Dados Bésicusl Pardmetros da 05 |F'esu | ConfiguracBes | Preferéncias | Cadastios | CheckList :. 55 Estor ¢ »

Salvar Ordem de Servigo ' _ Configuragdo de Progriamagdo Preventiva Automalica _'

D:un_figgr_a_u;_ﬁu:.u de Lubrificau;éu [ .E.ﬁnfiggra. SM5 | Configwagio da Preventiva i Peso da 0S
:_Geral Parametros Email | Impressdo | Concluzdo de Os | Abertura de Oz | Langamento de Horas Trabalhadas |
E-rnail

[] Erwia Email apds emitir & concluir uma Ds.

Configuragies de Envio Destinatérios | Destinataros por Area

|$upurte@emprexa.mm.hd | 5]

Fil r e-matle dos Fincionanos: do S ele or Tioo de 115 Pean
Filtrar e-mails dos funcionanos do Setor, por Tipo de 05 & Peso

Tipo de 05 & Pezo

Tipo de 05 Pezo
.|
7
16.7.2.5 Geral

Esta guia mostra qual a numero da ultima OS gerada, a OS inicial e qual sera a
ultima OS que sera gerado automaticamente o cédigo via sistema.
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SIGMA 2012 - Parametros do Sistema (formparametros) - Reg. INPI: RS 10297-6

Dados Bésicusl Paidmetroz da 05 | Peso | ConfiguragBes | Preferéncias | Cadastios | CheckList | 55 Eston 4 »

Salvar Ordem de Servipo Configuragio de F'fu:ugramag:ﬁp Preventiva .&Qtur_qética _

'_ Configuragio de Lubrificagio I Canfigura SM5 |  Configuragio da Preventiva i F'ésu:u d;a Dé
Geral | Parametroz Email :: Imprezsdo | Concluzdo de Oz | Abertura de Os | Langamento de Horas Trabalhadaz |

05 Atual 05 Inicial 05 Final
|5006 | |1 EEEEEE
Cod. Negdcio Atual [ata de Antecedencia

| | (] Gerar 05z automaticamente apartir da data de antecedencia

BackLaog Diparos
[] Oidenar 05 pela data de abertura [] Percentual de antecendencia dos disparos

Aprovacdo de 05
[] Requisitar Aprovacdo de 05 para 05z do tipo:

| | Tipo Descricn

T arefaz

[] Utilizar o recurzo de tarefas [Servipos Padidies e Detalhamentos] nas 05°s

[ Utilizar controle para nimero de impress3o

[] Dezabilitar opgEo de 05 concluida & cancelada no aplicativa 05

16.7.2.6 Configura SMS

Para receber SMS apés a abertura de OS, marque a opcdo e clique no botao
“Configura Torpedo SMS”. Preencha os dados que serdo solicitados. Para que este

recurso funcione € necessario a aquisicao de créditos.
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SIGMA 2012 - Parametros do Sistema - [A] (formparametros) - Reg. INPI: RS 10297-6

| Dados Bésicos | Parémetros da 035 | Pezo || Configuracties || Freferéncias ” Cadastros || CheckLizt ” 55 || Eu 4

| Salvar Didem de Servico | Configuragio de Programacio Preventiva Automatica |

| Geral | Pardmetros Email || Impressdo | Conclusdo de O i| Abertura de Oz | Langamento de Horas Trabalhada$_|
| Configuragdo de Lubrificagdo | Canfigura SMS | Configuracdo da Preventiva || Pezoda 05 |

WISy - Configura Envio SMS E] ] E]

Cadastio | Lizta Contatos i| suério ” Cadigos de .-'-‘«reai

: IdentificasEo
Configura Torpe Usuario Senha:
|SIGEMA i |
Cadastramento de Destinatanios Lizta Mimeros inzendos

98973635
DD [2 digitos)

==

Fone Destinatano:

Fiemetente:
| |

[] Ativa Envio de Mensagem SMS Apds Abertura de D5

Peszquizar Créditos | Créditos Restantes:

16.7.2.7 Configuracao de OS Fixa de Lubrificacao

A partir desta opcao, serdo geradas OS's fixas para a lubrificacdo, onde muda
somente o seu estatus: concluida ou pendente, mas o seu cddigo sera sempre 0 mesmo.
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SIGMA 2012 - Parametros do Sistema - [A] (formparametros) - Reg. INPI: RS 10297 -6

Dados Bésicusi Pardmetroz da 05 | Peso | Configuragfies | Preferéncias | Cadastios | CheckList | 55 Eztor ¢ »

Salvar Ordem de Servigo Configuracdo de Frogramaco Freventiva Automatica

Geral | Pardretros Email | Impress3o Conclus3o de Os | Abertura de Os Langarnenta de Horas Trabalhadas
Configuragdo de Lubrificagio i Configura SMS Configuragdo da Preventiva F'egu:u da 05

Feprogramacan de lubrificacio
] Reprograma as programacdies ao imprimit [zem gerar Oz).

(] Reprogramar as programagtes conforme a data atual

] Desmarcar opgdo de Gerar 05 no relatdnio de Lubrificag3o

16.7.2.8 Lancamento de Horas Trabalhadas

Este opcao exige ou nao que o funcionario que ira lancar horas em uma OS esteja
cadastrado no médulo Custos, botdo HH. Também verifica ou nado, a existéncia de

lancamento de horas trabalhadas em um mesmo periodo pelo mesmo funcionario.
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SIGMA 2012 - Parametros do Sistema - [A] (formparametros) - Reg. INPI: RS 10297-6

Dados Basicoz | Pardmetro: da 05 | Peso || Configuragties | Preferéncias | Cadastos | CheckList | 55 Ezton ¢ »
Salvar Ordem de Servigo Configuracdo de Frogramaco Freventiva Automatica

Configuragdo de Lubrificagdo Configura SMS Configuragdo da Preventiva Pezoda 05
@eral T F'aré_lr_qetr;us E_r!'uail_ | I_mpressté_cu._ E_u_r'uplu_sé_u:u u:I_e Els._ _.-_’-'«I:!ert_yr_a_ !:Ing Oz | Langamento de Horas Trabalhadas

E xigir funcionario cadastrado em HH ao langar Horaz Trabalhadas

[] Filra funcionario para langamentos de Horas Trabalhadas.

[] Encenar langamenta direto automaticamente na final do expediente

Ewxportar descrigdies das Horaz Tralhadas para o Higtdrico da Oz,

Filtra 05's dos funciondrios & 05"z zem funcionario no langamento dirgto.

[ Langar horas Estras e Auséhcias no Banco de Horas

[ M&o Preencher automaticamente a data do Langamento de Horas Trabalhadas
[] Permitir a alteraco do campo de Hora Inicial e Hora Final no Langamenta Direto.
[] Nz permitic o langamenta de horas iabalhadas para hordrios & datas futuras

[] Permitir conclus3o automatica de 05

Werificar langamenta de horaz no mesmo periodo e mesmo funcionario

16.7.2.9 Salvar Ordem de Servico

Com esta opcao marcada, cada vez que uma OS for alterada, atualizam-se os pesos

que influenciam nas informacdes gerenciais.
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SIGMA 2012 - Parametros do Sistema - [A] (formparametros) - Reg. INPI: RS 10297 -6

Dados Bésicusl Pardmetros da 05 |F'esu Configuragdes | Preferéncias | Cadastros | Checklist | 55 Ezton ¢ »

Ijnn_figu[acﬁn de Lu!:nrif.i.c_ac_ﬁa . I Cunf.i;gure_l SM5 | : D:nnfiguta;én da Preventiva I Peso da 03

| Geral || Pardmetros Email | Impress3o Epnclu&éu de Oz | Abertura de Os | Lan;_amentu:u d;a Horaz Trabalhadas.-

Salvar Ordem de Serviga | Configuracdo de Programaco Preventiva Autormatica

Atualizar informagdes gerenciais [pesog)

16.7.2.10 Configuracao de Programacao Preventiva Automatica

Através deste recurso, o sistema Sigma gera a Programacao Preventiva

Automaticamente.
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SIGMA 2012 - Parametros do Sistema - [A] (formparametros) - Reg. INPI: RS 10297 -6

Dados Basicos | Fardmetios da0S | Peso | Configuragiies || Preferéncias | Cadastros | CheckList | 55 Eston 4 »
Geral | Pardmetroz Email | Impreszdo | Concluzdo de Os | Abertura de Oz | Langamento de Horaz Trabalhadas

Canfiguragdo de Lubrificacio Configura SMS Configuracdo da Preventiva | Pesoda 05
Salvar Ordem de Servico | Configuragdo de Programacdo Preventiva Automatica
_Cédiga

I | [#] Ativar ¥erificagio para a Geracio de Programaces

Defeita )
' =
Cauza ]
Utde de 05's E'?!!?“Y*?!Sﬂ..
(tde de Dias ] ﬂ

16.7.3 Guia Peso

Guia em que se pode determinar os pesos (prioridades) das OSs, a fim de visualizar
o0 peso correspondente para dar a prioridade através das cores e assim, melhor
programar a ordem dos servicos a serem executados. Poderdo ser dadas as descri¢cdes
para cada uma das cores (Status color), e quais pesos que afetam a producao. O Sigma
ja vem com pesos padrboes, mas podem ser modificados conforme as cores

correspondentes. Para zerar os pesos, clique no botdo “Zera Pesos”.
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SIGMA 2012 - Parametros do Sistema - [A] (formparametros) - Reg. INPI: RS 10297-6

Dados Basicoz | Parmetroz da 05 | Peso | Configuragties | Preferéncias | Cadastos | CheckList | 55 Ezton ¢ »

.- E{: kY _.1 20 E afeta produgdo PRIDRIDADE MAXIMA ALTA

|E1 ﬁ El ?DE afeta producdo PHIDHIDﬂDE HED.I;-’-% ;-’-\I_-T.-'-\-

51(3]] 5 [60f8]| [ sfetaprodugiio | PRIORIDADE MEDIA

[31f8]] & [40f&| [&]afetaprodugsio | PRIDRIDADE BAIXA ALTA

.!in @l & [s0f sfetaprodugiio | PRIDRIDADE MEDIA BAIKA

21[8] & [30[8| [ fetaproducie | PRIORIDADE Balka MEDIA

11| 2 (208 [Jaetaprodugzo | PRIDRIDADE BAIXA

1 f&]| & [10fA] [ afetaprodugio  PRIDRIDADE ZERD

Zera Pezoz

l Zera Pesos

16.7.4 Guia Configuracoes

Nesta guia estdo contidas mais algumas configuracées do Sigma, como Acesso a
banco de dados O usuario podera marcar a opcao Meta Frame - Software utilizado para
que todos os dados e as ferramentas usadas sejam unicamente do servidor, sendo as
estacdes apenas o meio de acessa-lo. Na figura a seguir estdo as demais opcoes

disponiveis nesta guia:
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SIGMA 2012 - Parametros do Sistema - [A] (formparametros) - Reg. INPI: RS 10297 -6

Dado: Basicoz | Par&metos da 05 : Peso | Configuraclies | Preferéncias | Cadastios || CheckList :. 55

Eztan ¢ »

BArezzo BD
[ Meta Frame

[] Gerar arquivo de log do banco de dados
05 Dados Atual

[ Concluido

Dezativa Sigma Megdcio

[] Desativar

Aliva azzizhente Sigma Senhasz

Aitivar Wincular senha de uswano & um funcionano
|dioma Feriodo para base de calculoz Farmato Imprezz3o
() Portugués () Mensal [OFY!

() Espanhal () Trimestral 210 % 297 mm
3 Ingles () Semestral () Letter

() Alem3o O Arwal 5% 279 mm

Diretano S5 por Imagem

| L)

Farametrizagio

S e [ Lalie o SIGMA agoral
[ Forte em negrito Ultima &valiagio

l Alterar cor Parametrizagio 03/08/2012

Login S5web

[ ativado

Opgoes de Login

[] Utilizar nome de usuénio e senha na tela de entrada

Salvar
Cancelar
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16.7.5 Guia Alerta

Neste campo sera configurado os alertas do Sigma.

SIGMA 2012 - Parametros do Sistema - [A] (formparametros) - Reg. INPI: RS 10297-6

Awizo Luminoso | Calibragso | Help Aditivo | Muli-Departamental | Integlag§0| Alerta ||ndicad0res' Smat 05| ¢ »

LCancelar

Evibizdo de alerta

[] Exibir &lerta a0 Iniciar o Sigma
Mivel Diaz de Alerta Prioridade da Oz [Corretiva)

L Sl it gl

[] &lerta na Inicializacio do Sisterna operacional

Exibizdo de menzagem com Og's zem tempo eztimado
[ aivo
Ayizo Interno de Pendéncia

Exibir alerta interno de pendénciaz.

Alerta de Programacio
[] Exibir alerta de programaciies ao abiir o sistema.
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16.7.6 Guia Preferéncias

Local em que se configuram as opc¢des de Exibicdo do Alerta na Inicializacdo do
Sigma e de Assistente MCI — Modulo de Cadastro Inteligente. Também tem a opcéo de

exibir mensagem com Os's que ndo possuem o tempo estimado para conclusao.

SIGMA 2012 - Parametros do Sistema - [A] (formparametros) - Reg. INPI: RS 10297 -6

Parémetros da 05 | Peso D:unfigurau;ﬁes| Freferéncias !Cadastrus CheckList || 55 Eztogue | Awigo Lumir 4 %

[] éstivar desistente MC)
Produtividade

Calcula auséncia de funciondrio.

Filtroe:
Filtrar E quipamentoz por b aguina
Backup automatico

] Gerar backup automético
Desting

| =]

Azzinatura Digital

[] Solicitar &ssinatura Digital ao aprovar 55 e AiM

Auditona de Siztema

[] Exibir qualidade de preenchimenta

Outraz preferéncias

IJzar zigla no cadastio de familias

Felatano de Custo
) Modelo 1 (%) Modelo 2

Sub-TAG
Permitir Preenchimento do Campo nos Cadastios

Barra de Atalho
[ ] Utilizar Barra de Atalho

[] Usa Configuragio de Proxy:
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16.7.7 Guia Configuracao Cadastro de Maquina

Opcao criada para inclusdo do cédigo DIV (diversos) apés o cédigo da MAQUINA no

tagueamento.

SIGMA 2012 - Parametros do Sistema - [A] (formparametros) - Reg. INPI: RS 10297 -6

Par&metros da 05 | Pesa . Configuragdes _. Preferénciasi Cadastros | CheckList | 55 | Estogue || Awizo Lumir 4 »

. k1 3 i 1 (I i
Geral | Inclusdo Maquing | Tag || Maguina

Incluir kag diversos automaticamente - DIV

Cadiga Tag
1 OO0 - DIV !

Cadigo Maguina
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16.7.8 Guia Checklist

Ativa ou desativa a impressao da legenda no relatério de Checklist.

SIGMA 2012 - Parametros do Sistema - [A] (formparametros) - Reg. INPI: RS 10297 -6

Pardmetroz da 05 | Peso .Eonfigwagﬁes _. Preferénciaz | Eadastros| CheckList |SS | Estoque || Awizo Lumir ¢ »

Impressdo do CheckList

Ativar Impress8o da Legenda no Relatério do CheckList

Ordenar ltens do Check-List
(%) Sim M2

Ordenar Check-List Para Impressao
[] Por Ordem de Cadastro

Cadastro de itens do Chechk-ist
[] Exibir MTTR de cada item no relatdrio de Check-List

Gerar 05
Gerar apenas uma 05 para o ativo checado
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16.7.9 Guia SS

Configuracdes gerais para impressdo, aprovacdo € imagem das solicitacdes de

servigos (Sss). Se for uma OS gerada por uma SS, na descricdo da OS sera ou nao

incluida esta informacao, bem como o seu nimero.

SIGMA 2012 - Parametros do Sistema - [A] (formparametros] - Reg. INPI: RS 10297 -6

FParémetros da 05 | Peso | Configuragdes || Preferéncias | Cadastros EheckList‘ 55 |Est0que Awizo Lumir € &

! 55 por Imagem | Geral

Gerar 05 a0 aprovar uma S5.

[] Enviar e-mail a0 aprovar uma 55 gerando Os.

[C] Enwiar e-mail ao reprovar uma 55.

[] cadastrar requisitos apds aprovar uma 55 gerando Os.

[ Incluir motivo para aprovacao de 55

[ Informar o cédign da 05 ao aprovar uma 55

[] Requisitar duas aprovactes da 05

[T Habilitar campo "Gerar 05" a0 marcar o campo "&feta Produca”

[] 5olicitar Prazo para Témino e MTTR na Aprovacio de 55

Salvar
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16.7.10 Guia Estoque

Nesta guia sera escolhida como sera realizada a saida de pecas do estoque: via
requisicdo de material ou via saida de pecas localizada no modulo Estoque.

SIGMA 2012 - Parametros do Sistema - [A] (formparametros] - Reg. INPI: RS 10297 -6

FParémetros da 05 | Peso | Configuragdes || Preferéncias | Cadastros | CheckList | 55 |EStD'3IUE Awizo Lumir € &
Oprtes de Saida de Pecaz

3 Rim

“Yalor para baze de caloula de custa:

(%) Valor Unitério
() Valor Média

Farmula:

Rk
[] Gerar o cidigo da A utilizando o cédigo da 05

b ovimentagdo

FPader gerar zaida & entrada de pegas por lote

b lbi-E ztoque

[] Hailitar a funcionalidade de Multi-Estoque
Farma de Transferéncia de Estoque
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16.7.11 Guia Aviso Luminoso

Configuracdo do dispositivo de alerta visual, como o SIP2V2, para exibir alerta ao

gerar SS, OS (por peso) ou ainda de ndo exibi-lo.

SIGMA 2012 - Parametros do Sistema - [A] (formparametros) - Reg. INPI: RS 10297 -6

Peszo | Configuragdes | Preferéncias | Cadastros | Checklist | S5 Estu:uque| Avwizo Lumingso | Calbrag3o | F 4 »

LCancelar

Opgdes do Avizo Luminozo Externo
() M&o exibir aviso luminoso

{7 Exibir avizo luminoso ao gerar 55

(%) E wibir avizo luminozo ao gerar DS

Somente ao afetar produgio

Pezo da 05
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17 FERRAMENTAS

Neste capitulo serdo descritas as ferramentas contidas no sistema Sigmalocalizado
no moédulo de Configuracao do sistema Sigma. Todas de grande importancia para serem
utilizadas no processo de implantagcéo, e no dia a dia da manutencéo.

17.3 EDITOR DE DESENHOS

Localizado no médulo Ferramentas, botdo Editor de Desenhos. Esta ferramenta esta
disponivel para desenhar ou abrir algum desenho de arquivo para modifica-lo. Util para
desenhar pecas e equipamentos que ndo possuem fotos ou para obter uma imagem mais
detalhada. Pode ser utilizado para realizar comparativo com outras pegas ou
equipamentos e também comparar o desenho com o original para acompanhar o seu

desgaste, providenciando assim uma manutencéo preventiva.

e

% SIGMA 2012 - Editor, de Deseno (formeditordesenho) - Reg. INPI: RS 10297-6

g Salvar Movo ﬂ Abrir do Arquive | | [ Movo Desenho
Ezcolha o Tipo: |
| Mad_CoDico v

Selecione o [tem Desejado:

1000 | [

Lizta de Imagens:

Menhunna imagem para o lbem. |

&) Visualizar da Lista
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17.4 APLICATIVOS

Localizado no modulo Ferramentas, botdo Aplicativos. Utilitario que contém
aplicativos como reiniciar, desligar ou efetuar logoff do Windows, forcar que todos os
programas desliguem discagem rapida, informa a Ultima atualizacdo do Sigma, a
velocidade do processador e realiza conversdao de BMP para JPG.

® SIGMA 2012 - Aplicativos (formaplicativos) - Reg. INPI: RS 10297-6 @

APLICATIYOS

| |§| Beinicia o ‘Windows | ’ ﬁ Discagem rapida l

’ Deszlga o Windows l ’ Ultirma atualizagao l

’ Forga todoz oz programas a dezligarem l

fﬁ":’ Yelocidade do processadar

’ Efetuar Logoff do Windows l

’ Conversdo Brop para JPG l

& Fechar |

17.5 MENSAGEM

Localizado no médulo Ferramentas, botdo Mensagem. E uma configuracdo de aviso
que fica exposto na tela do Sigma e que tem a finalidade de transmitir alguma mensagem

ou lembrete aos usuarios.

® SIGMA 2012 - Mensagem (formcadmensagem) - Reg. INPI: RS... g@@

LblAvisoSigma

|SIG.¢..¢.NDHM.¢. DO SEAL | Salvar
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17.6 ATUALIZACAO EM GRUPO

Localizado no modulo Ferramentas, botdo Atualizagcdo em Grupo. Através dela, o
usuario modifica o cddigo do item selecionado, permanecendo o0s demais itens
cadastrados, como descrigdo, etc. Esta atualizacdo é realizada usando como base o
dicionario de dados e a sua atualizagdo ocorre em todo o sistema onde contém o item que

sera modificado.

A atualizacdo pode ser feita em Equipamentos, TAG, Departamento, Setor,
Processo, Centro de Custo, Maquina e Grupo.

Para fazer a atualizagéo, selecione o item que sera atualizado. Em seguida, digite o

seu novo codigo no campo “Novo” e clique no botdo Atualizar. Veja o exemplo a seguir:

® SIGMA 2012 - Atualizagdo em Grupo (formatualizaemgrupo) - Reg. INPI: RS 10297-6 E]E|E|
| Equipamentos | Tag Flanita S etor Processo Cen € »
Componehlcs EOUATEN0 Bl EaTEND DD
E_EEIME-EIEIEIDS | Eﬁ COMANDO MECANICO - CHAVE F: COME-00003 _:EIS:. ]
s AR AT, ElaE st I TRE 0 ' o A

Tabela: AMEXD_FICHACALIERACAD. Atualizados 0 de 0
Tabela: ALXLEITURA. Atualizados 0 de 0

Tabela: BDEQUIPAMEMTO. Atualizados 0 de 0

Tabela: CAL_TEXTUAL. Atualizados 0de 0

Tabela: CALEQII. Atualizados 0 de 0

Tabela: CRITICIDADE. Atualizados 0 de 0

Tabela: DESEMHOEQUI. Atualizados D de 0

Tabela: EQUI_FORMECEDOR. Atualizadoz 0 de 0
Tabela: EQUI_HISTORICO. Atualizadoz 1 de 1

Tabela: EQUI_IMAGEM. Atualizadoz 0de 0

Atualizar

Tabela: EQUI_MORMA, Atualizados 0 de 0

Tabela: EQUI_PECA. Atualizados 0de 0

Tabela: EQUI_SIMTOMA, Atualizadoz 0 de 0

Tabela: EQUIPAM. Atualizado: 1 de 1

Tabela: EST_ESTA. Atualizados 0 de 0

Tabela: EST_LIME. Atualizados 0 de 0

Tabela: EST_LIMEZ. Atualizadoz 0 de 0

Tabela: EST_REPE. Atualizadoz 0 de 0

Tabela: EST_TEMD. Atualizadoz 0 de 0

Tabela: FICCALEQII. Atualizados Ode 0

Tabela: FICCALPADRAD. Atualizadosz 0 de O

Tabela: FICHA_COMTROLE_CALIBRACAD. Atualizados 0 de 0
| Tabela: FICHAEQL. Atualizadoz 0 de 0 “

1003

[] Campo Chrigatdrio Chrl + 5 - Salvar
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17.7 LIMPA TABELAS

Localizado no médulo Ferramentas, botdo Limpa Tabelas. E um formulario para
limpeza das tabelas de dados do sistema Sigma, individualmente, de acordo com os
Forms marcados, ou ainda todas as tabelas de uma Unica vez através do botao “Marcar
tudo” e depois, clicar no botdo “Esvaziar’. O Mddulo Privado tem acesso restrito para os
técnicos Sigma.

EBIX]

*® FormlimpaTabelas

! 3 Atencdo: Ltilitano do SIGMA
Banco de Dados DESEMP_MENSAL_TI | Ficha Equipamento Grupos Selecionar:
Repetibilidade Banco de Dados Tipos || DESEMP_SEMAMAL " | Ficha do Fomecedor Grupos de Pegas [ Mddula Privado
Tempo Real Atendimen|_| Banco de Dadoz Equipl_| Dezenho FICHAFUMCAD Homen Haora
Tempo Real de Conclu:[ | Banco de Dados Forne [ | DESEMHO_RELACOE![ | Ficha Laboratdrio Harmen Hora Acumulad
Tempo Real de Inicio Banco de Dados Malhe! | Dezenbo do Equipamet| | Ficha Malha Hierarquia
Banco de Dados Magqu! | DOCUMEMTACAD Ficha Malhas HISTORICO_CHECK_|
Ba2H Banco de Tag EMAIL_AREA Ficha Maquina HISTORICO_ERAIL
BaZH_FUMCIOMARIO | CABECALHO E - mail Connplementar FICHAPECA HISTORICO_MAPA_K.
B 2H_MORMAS Categaoria EMAILS_VIMCULACACT | Ficha de Subestagio Histdrico Patrimonial
B 2H_PECAS CELLILAS Equipamento Formeced | | FICHASUBTAG IMAGEMS
Ahraman Centro de Custos EQUI_FURLCI Fizha Tag Instrumentagio Sub
ACOES Check Itens Histarica E quipamenta Fizha Tézniza Instrurmentacda Tag
ADRESSCTRL Check Tag E quipamenta Imagem FICHATECMICA_GRUFL | ltens
AJUSTE_PLAN CHECE_WERIFICA Equipamento Pega FICHATECMICA_PROCL | ITENS_FICHATECHIC:
Alerta Chieck, Ligt Equipamenta Sintoma Ficha Y alores ltenz da Ficha
Almosarifado CLASSE SERWICO Equipamentoz Fizha Movimento ITENSDAFICHARPRODI
AMEXOS Clazzificacio ESPECIALIDADE_SIN'[ | Fiha Tag KILOMETRAGEM
AMEXOS_AS_BUILT Compromizzaz E'f00 FORECAST_CC LAMCAMENTO_PROD
AME=DS_DESEMHO Conta Contabil Ew/0_ACA0_kMaMUT Fomecedor Legenda Check List
APLICATIMO COMTROLA_SAIDAPC | EW0_ACAD_RAIZ FUMC_EQUIPE LEMBRETE_MAQ
APROVA_TIP_OS Criticidade Ew/0_PORGQLE Fung&o LOG_SIGMALPDATE
Area de Execucio Curzoz Funcionario FAQ Aszuntos Funcionérios Lubricantes » Formeced
AREAEXEC_AMEXD Cuztos Globaiz FAL Perguntas FUNCOES_EMAIL Lubrificagio
AS_BUILT DaDO5s_ADICIONAIS || FARQ Respostaz Garantiaz talha Equipamento
ATALHOBOTAD DEP_USUARID Ferramentas Funcionari| | GRAFICOS_META Malha Tag
Alzencias Departamento Ferramentas Grupo Iragem t alhas —~
Back Log DESEMP_DIARIO_TIF! | Ficha Campoz Grupo Mormaz MaPa_MaMUT_PESQ
BAMCO_AUSEMCIAS DESEMP_MAMUT_DI[ ] Ficha Conjunto GRP_SERWICOS MAPS, MAMUTENCAD
BAMCO_HORAS_EXTH | DESEMP_MAMUT_ME! | Ficha do Equipamenta [ ] Grupa Peca MAPS MANUTENCAD
BAMCO_'WEB DESEMP_MAMUT_SE [ | Ficha Equipamento Ausl | Grupa Sintoma Mal_CaRGAMAD
£ >
Selecione 05 arguivos que deseja limpar:
0%

17.8 EDICAO DE TABELAS

Localizado no médulo Ferramentas, botdo FAQ Edicao de Tabelas. Através desta
tela é possivel editar as tabelas do Sigma. Ao selecionar uma tabela, aparecerao todos os
itens referentes a ela, possibilitando filtrar por um item especifico da tabela.

Para editar qualquer campo, utilize o duplo clique. Para deletar um registro, tecle Ctrl
+ Del.
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% S|GMA 2012 - Edicdo de Tabelas (formedican) - Reg. INPI: RS 10297-6

Selecione a Tabela

ELILIPARM

Ajuda SOL

Sal

' EQUI_CODIG
‘ ¥
BUCHAS-00001
| BUCHAS-00002
| BUCHAS-00003
‘ BUCHAS-00004
BUCHAS-00005
| | BUCHAS-00005
| BUCHAS-00003
‘ BUCHAS-00003
COME-00004
| COME-00005
| COME-D0007
‘ COME-00003
| COME 00003

EQUI_DESCR
COMANDO MECANICO - CHAVE FUSIVEL SaiDa PaRa SE03

BUCHAS -
BUCHAS -
BUCHAS -
BUCHAS -
BUCHAS -
BLCHAS -
BUCHAS -
BLUCHAS -

TR&FD 1000 SEM
TRAFD 500 SEO
TRA&FD-01 500 Ky SEO2
TRAFO-0Z 500 KvA SEO2
TR&FO-03 500 Kva SEO2
TRAFO 300 K34 SE03
TR&FD 500 SEO4

TRAFO 1000 SE04

COMANDO MECANICO - CHAVE FUSIVEL SAIDA PARA SE 01,0204 E 05
COMANDO MECANICO - SECCIOMADORA

COMANDO MECANICO - CH. 1000 K\A

COMANDO MECANICO - CH. 500 KvA

COMARNDD MECANICO - CH. TRAFD-01 500 KMA SE02

| >

| £

* de Reqistroz da Tabela: EQUIRAM =175

17.10 SIGMA SQL

Localizado no médulo Ferramentas, botdo SIGMA SQL. Tela para importacao e

salvamento de documentos de texto para as tabelas selecionadas, com intencdo de

aprimorar as informagdes constantes do sistema.
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% Sigma S0L

Buf2H # |  Pesquizas personalizadas SaL Resultado
B 2H_FUMCIOMARIC—

Bw2H_MORMAS -

Sw2H PECAS Farametrizar pesquiza D) Executar - F3
P SELECT * FROM 0S|

ACOES = =Y
ACOMPANHAMENTO
ADRESSCTAL

AGEMDA
AJUSTE_FERIODICIC
AJUSTE_PLAM

ALERTA
ALMOR
AMEXO_CHECKLIST
AME=D_FICHACALIBI
ANEXO_0S
ANEXO_PREDIT I
ANEXO_PREVEMTM
ANE=OS
AMEXOS_AS_BUILT
ANEXOS_DESEMHO
AME=DS_LUBRIFICA
APARCALIE
APLICACAQ
APLICATIVG
APROVA_TIP_OS
AREAEXEC
AREAEXEC_AMEXD
AS_BUILT
ATALHOBOTAQD
ATALHOS
ATUALIZACAD_LOGE — o
AUSEMCIAS
ALALEITURA
BACKLOG
BAMCO_AJSEMCIAS
BAMCO_HORAS_EXT

BAMCO_WEB
D AKCOAR AT

b

17.11 CONVERSAO DE DADOS

Localizado no moddulo Ferramentas, botdao Conversdo de Dados. Converte,

automaticamente, os dados de uma base para um determinado destino.
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E Conectar |Q Conectar

Campos

Habilita Transferéncia

[ Contatena

[ Limpa T abela

# Converter Dados

X 4pagar Campo

| |

|ngerir Apagar Campo Inzernr
) [ x J [

=
a4
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TABELAS

DEPARTAMENTO DE INSTRUMENTAGAD
FICHA DE AVALIACAD DE CALIBRACAD DE INSTRUMENTOS

FACAI Wz 1147003 DATA PROGRAMADA : 201 D003
Fl-51110 MANOMETRO Tolerdncia da Processo - 040 KGFICH2
RESERVA FARA DIGESTORES COAMENTO = 130 2001
Entrada: Salda: Execugio : 20105003
Padréo 1 : Pl-09 Exatiddo: 025 % FE. Calibrado ate | 281152003
Padrio 2 : Exatidéo: Callbradoaté: [ |
CALIBRAGAD INICIAL
INCHCADD VALOR FRIMEIRD CICLO SEGUNDO CICLD
INST. TESTE PADRAD CARREGAMENTO| DESCARREGAM. | CARREGAMENTO| DESCARREGAM.
10 100 080 030 030 030
56 350 340 340 340 340
70 700 B0 E80 B30 B30
105 1060 10.40 10,00 1040 10,40
140 14.00 1380 1380 1380 1380
% ExatidBo: 3333 % RER: 49.11
Incerteza de Medigho, 0,10 KGFICHM2
CALIBRAGAD APOS AJUSTES
INCHCADO VALOR PRIMEIRD CICLO SEGUMDD CICLO
INST. TESTE PADRAD CARREGAMENTO| DESCARREGAM, |CARREGAMENTO| DESCARREGAM,
10 1,00 1,00 1.00 1.00 1.00
5 350 350 350 350 350
70 .00 T7.00 T7.00 T7.00 T.00
105 1060 10,50 10,50 1050 1050
140 14.00 13.80 13.80 1330 1380
% Exatidio: 278 %% RER: 000

Incerteza de Medighe: 0,10 KGFICM2
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AVALIACAD DA % DA EXATIDAD

Calcula-se a diferenga absoluta entre os valores obtidos nas calibragées com os valores padries
Somam-se todas as 18 diferengas ¢ divide por 18 para obter-se a média, que ¢ a exatido.
Calcula-se a porcentagem consumida da toleréncia pela exatiddo da calibragdo, conforme
farmula abaixo:

Soma das 18 diferengas
EXATIDAD : 18 %100
Tolerancia do Processo

AVALIACAD DA % R&R [Repetibilidade & Reprodutibilidade)

Calcula-se para cada medicio realizada, a amplitude das lelturas (valores) obtidos entre os
instrumentistas,

Exemplo: Primeira leitura do Primeiro ciclo subtraida pela Primeira leitura do Segundo ciclo
& igual a uma amplitude.

O total de amplitudes ¢ igual a9

Calcula-se a média das amplitudes

Soma das 9 diferencas x 4,42
% RER : 9 x 100
Tolerincia do Processo

- 246 -



Manual Pratico PCM — Vol. Il

DEPARTAMENTO DE INSTRUMENTAGAD
FICHA DE AVALIACAD DE CALIBRACAD DE INSTRUMENTOS

FARCAI M OS50 04 DATA PROGRAMADA : 311032004
TE -5116 TERMORESIST. Tolerbncia do Processo | 3.00°C
TEMPERATURA INFERIDR DIGESTOR 3 COZIMENTD - IS0 8001

SMDA: 115,64 & 17584 OHMS
TIFD: BANDA S

Execugho : 0403/2004
Padriig 1 : Ui -n Exatidio: 0.30°C Calibrade atk : 311 26004
Padriio 2 : TE-04 Exatidiio: 0.25°C Calibrade até ; 200102004
CﬂLIBEAO'
Padrio TE-5118
1 giclo # cicla 1° clcle Z° eigla
412 4141 412 411
803 B0.0 802 B0.0
1185 1195 119.6 1185
1600 1898 159.8 1556
189.7 1687 1893 189.3

Resultados apresentados:

Y Exatiddo ! 533
%% RER : BIT
Incerteza de Medigiio : 027 °C
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20M0103 - Feito calibragdo conforme itermn 4.12,1.1 da ITIO3/05.
Segundo cicle realizado por Carlos Augusto para andlise da ".RER.

Calibrade: AUGUSTO CESAR 0. RAMOS
Aprovado (AUGUSTO CESAR O, RAMOS .o D388

AVALIAGAD DA % DA EXATIDAD (ELEMENTO PRIMARIO DE TEMPERATLRA)

Caleula-gze a diferenga absoluta entre oz valores obtides nas calibragdes com os valores
padries.

Somam-se todas as 10 diferengas ¢ divide por 10 para obter-se a média, que & a exatidio.
Calcula-se a porcentagem consumida da tolerdncia pela exatidio da calibragdo, conforme
férmula abalxo:

Soma das 10 diferencas
% EXATIDAD ; 10 x 100
Tolerdncia do Processo

AVALIACAD DA % R&R (Repetibilidade & Reprodutibilidade)

Calcula-se para cada medigao realizada, a amplitude das |eituras {valores) obtidos entre os
instrurmentistas.

Exemplo: Diferenga entre o valor padrio do 17 ciclo e Primeira leitura do DDM em Callbragio
com a diferenga entre o valor padrdo do 2° ciclo & Primeira leitura do DDM em calibragéo no
2° giclo & igual a uma amplitude.

0O total de amplitudes & igual a 5.

Caloula-se a meédia das amplitudes

Soma das & diferencas x 4,33
% RE&R : & x 100
Tolerdncia do Processo

248 -



Manual Pratico PCM — Vol. Il

CALIBRACAD TEXTUAL

DEPARTAMENTO DE INSTRUMENTAGAD
FICHA DE AVALIAZAD DE CALIBRACAD DE INSTRUMENTOS

FACAI M 0244 04 DATA PROGRAMADA : Q3MG2004
PHIT - 600 PHMETRO Telerbncia do Processo | 0.40 PH
MASSA DE EMNTRADA MAQUIMA 2 - 1208001

Entrada: Saida: Execucho : 0032004

Incerteza de Medigio inicial : 0.0T PH
Imcerteza de Medicio final @ 0.07 PH

Comentirio Geral

0303004 - Feito calibragéio conforme item 4.18.1 da ITIO30E,
Solugie Padrie PH - T.00 - Indicagia PH - T.05
Solugho Padrde PH - 10,00 - Indicagdo PH -9.89

Executado: AUGUSTD CESAR D, RAMOSE
Aprovade : AUGUSTO CESAR 0. RAMOS
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oo o0~ W DN =

A WO DD =

EXERCICIOS

1) CADASTRO

. Cadastrar 5 departamentos no sistema;

. Cadastrar 5 setores no sistema;

. Cadastrar 5 processos no sistema;

. Cadastrar 5 centros de custos no sistema;

. Montar uma arvore de Sintoma, Defeito, Causa e Solugao;
. Montar arvore industrial de Maquina, Tag e Equipamento.

2) DISPONIBILIDADE E INDISPONIBILIDADE DE MAO-DE-OBRA

. Cadastrar 5 Escalas de Trabalho para os funcionarios;
. Cadastrar 5 Areas Executantes para os funcionarios;
. Cadastrar 5 Origens para os funcionarios;

. Cadastrar 5 Funcdes para os funcionarios, onde sdo campos requeridos 0s seguintes

campos: a) Area Executante; b) Origem;

5

. Cadastrar 5 Funcionarios, onde sao campos requeridos 0s seguintes campos: a)

Homem/Hora Dia; b) Horas Més; ¢) Funcao; d) Area Executante; e) Plantéo; f) Origem:;

6.
7.
8.

1
2
3
4.
5
6
7

Cadastrar os valores de custo dos funcionarios no cadastro de Homem/Hora;
Cadastrar 5 Auséncias para funcionarios;

Gerar a Disponibilidade de mao-de-obra por Area Executante.
3) ABERTURA, APROPRIACAO DE HORAS E CONCLUSAO DE OSs

. Efetuar 5 Aberturas de OSs (Corretivas ou a Escolha);

. Efetuar 5 Aberturas de SSs;

. Efetuar a Programacéo Diaria de 2 OSs abertas;

Gerando um Relatério Anexo de Horas Trabalhadas para anexar a uma Os aberta.
. Efetuar 3 Langamentos de Horas Trabalhadas para cada Os aberta;

. Infformando os Dados da Conclusédo da Os e manté-la Pendente;

. Efetuar 3 Conclusées de OSs informando os campos da Conclusdo e Marcando a Os

como Concluida;
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8. Efetuar 2 Cancelamentos de OSs informando os campos da Conclusdo e Marcando a
Os como Canceladas;

4) PREVENTIVA

. Criar 4 preventivas com suas respectivas etapas;

. Cadastrar tipos de disparos;

. Informar, para 2 preventivas criadas, o tipo periddica e para as outras 2 o tipo disparo;
. Programar as 4 preventivas observando a heranca de configuracao;

a ~ 0O NN =

. Gerar as Ordens de servigos para as quatro programacoes.
5) PREDITIVA

. Criar 4 preditivas com suas respectivas etapas;
. Cadastrar tipos de disparos;
. Informar para 2 preditivas criada o tipo periddica e para as outras 2 o tipo disparo;

. Programar as quatro preditivas, observando a heranca de configuragao;

o B~ WO N =

. Gerar as Ordens de servigos para as quatro programagoes.
6) MANUTENCOES DE LUBRIFICAGAO

1. Efetuar 10 Cadastros de Servicos de Lubrificacao;

2. Efetuar 10 Cadastros de Pontos de Aplicacao das Lubrificacdes;

3. Efetuar 5 Cadastros de Tipos de Aplicagao das Lubrificacdes;

4. Cadastrar 10 Lubrificantes, onde sdo campos requeridos 0s seguintes campos: a)
Aplicacgao;

5. Cadastrar 10 Fornecedores para ligar aos Lubrificantes Cadastrados;

6. Efetuar 10 Programacdes de Lubrificacao;

7. Gerar OSs de Lubrificagao para as programacgdes cadastradas;

8. Lancar os Retornos das Lubrificagdes.

7) CHECKLIST

1. Efetuar 3 Cadastros de Legendas de Checklist;

2. Efetuar 10 Cadastros de ltens de Inspecao de Checklist;

3. Efetuar 5 Cadastros de Checklist, vinculando os TAGs e Itens necessarios para a
inspecao;
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. Efetuar 5 Programacdes de Checklist, informando a periodicidade da inspecao;
. Imprimindo o Relatério da Programacéao efetuada;
. Cadastrando Retornos Parciais do Checklist;

N o o A~

. Cadastrando Retorno Geral do Checklist.
8) MANUTENQAO PRODUTIVA

. Cadastrando Disparos;

. Cadastrando uma Programacao Preventiva por Disparos;

. Cadastrando uma Programacao de Lubrificagdo por Disparos;
. Cadastrando uma Programacao Preditiva por Disparos;

. Langando Disparos para uma determinada Maquina.

oo o0~ W DN =

. Acumulando ou alterando disparos para uma determinada Maquina.
9) ESTOQUE DE MATERIAIS

1. Gerando um Relatério de Pecas Consumidas das OSs Pendentes, Concluidas ou
Canceladas;

2. Gerando um Relatério de Entrada de Pecas;

3. Gerando um Relatério de Saida de Pecas;

4. Gerando um Relatério de Devolucao de Pecas.
10) RELATORIOS GERENCIAIS

1. Gerando um Relaté6rio de Cadastros do Sistema;

2. Gerando um Relatério Quantitativo de OSs Pendentes, Concluidas, Canceladas ou
Todas;

3. Gerando um Relatério Descritivo das OSs Pendentes, Concluidas, Canceladas ou
Todas;

4. Gerando um Relatério de Custo de Horas Trabalhadas e Pegcas Consumidas das OSs

Pendentes, Concluidas, Canceladas ou Todas.
11) GRAFICOS GERENCIAIS

1. Gerando um Grafico de Maquina Parada;
2. Gerando um Gréfico de Tendéncia;

3. Gerando um Gréafico Quantitativo;
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oo o0~ W N =

. Gerando um Grafico de Horas Trabalhadas.

12) ESTATISTICAS E INDICADORES DA MANUTENGAO

. Gerando um Grafico de Backlog;

. Gerando um Gréfico de Curva da banheira;
. Gerando um Gréfico de MTBF;

. Gerando um Gréfico de MTTR;

. Gerando um Grafico de OS realizadas;

. Gerando um Grafico de OS Programadas.
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CASA DO PCM - PLANEJAMENTO E CONTROLE DA MANUTENGAO

-Atingir Metas da Empresa
- Manutengao Centrada em Confiabilidade
- Maxima Disponibilida de Maquina p/producgéao

Nivelamento de Recursos

Normatizacao
Padronizacao
Pessoal
Qualificado

Tecnologia

Adequada

Capacitagao
Constante

[ Comprometimento - Direcao/Geréncia/Chefia/Mantenedores |

Criacdo: Abrahdo Lincon Lima durante o 13° Encontro Técnico de PCM em Recife-PE
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FLUXOS QUE MOSTRAM UMA VISAO ESTRATEGICA DO PCM

@

Qualidade e
Meio Ambiente

Integragcdo PCM X Empresa

| Hardware

Software

Provedor

Analista

Mantedor

| ::
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O que se deseja da Manutengao

Redugao d

Manutengao

o Custo da

Quebr:

a Zero

MCC

v

Antecipar

Previsibilidade de se

a Quebra

[

v

\ 4

Melhor Método
Menor Custo

Trabalhar no Limiar
do Desgaste

Aumento da
Produtividade e
Qualidade do Produto

Aumentar Eficiéncia
dos Equipamentos

MAIOR Qualidade na
Segurancga e Parque
de Maquina

Foco no
Mercado Interno
/ Externo

BenchMarck

A

MENOR Custo de
Manutengao / Setup

Integracéo com
outros deptos

Disponibilidade Total da
Planta

Qualidade / Meio Ambiente
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1. Torne as
atividades de
manutengéo

eficientes

Uma Visao Sistematica das Tarefas de Manutengao

Calendario de manutengéo ( anual mensal, semanal)
Planejamento de pegas sobressalentes

Planejamento e ——— Padronizagéo com base no nimero de operagdes
—{ d " p —— Método ' kanban' de manutengédo
padronizacao Sistema de responsabilidade definidas em nivel individual

Sistemas de manutengao
Organizagao de manutengéo - manutengéo centralizada,

i distribuida ou baseada na fabrica central
Versatilidade e presteza Preparagéao dos veiculos de manutengéo, ferramentas - padréo e pecas
- Hora designada e método de busca

2. Aumente o
nivel de
conhecimento
técnico através
de andlises de
engenharia

Uso de horas extras e intervalos para descanso- manutengéo
4{ Flexibilidade oportunista ( quando surge uma oportunidade )
Definigao de linhas de produgéo priorizadas - especificagdes mensais
Planejamento da manutengéo, permitindo aalteragdes quando necessarios
4{ Preparacg&o do ‘ Plano de reparo simultaneo B ) ~
. ransformagao das atividades de manutengéo do reparo a inspegéo
equipamento Desenvolvimento de ferramentas de reparo, ferramentas de inspegao

—— Uso de tecnologias de diagnéstico

Previsao dos ciclos e sincronizagao Uso de computadores
através da andlise do MTBF

— Classificagdo dos métodos para reparos rotineiros
Rotinizagdo dos trabalhos de manutengao

Manuais para resolugéo de problemas

Padrées de manutengéo e reparo

Qualidade de manutengéo e pontos de seguranga a serem verificados
Analise do equipamento, componentes semelhantes

Padronizacéao e classificagdo de
reparos

Método de registrar analises de

3. Aumente o
nivel de
técnicas e de

manutencéo e falhas . -
Anadlise do Componente Citrico (ACC )

Desenvolvimento de tecnologias de

— diagnostico e promogéo de T Desenvolvimento de dispositivos para sensores,

manutencg&o preditiva Tecnologias para reparo e inspegao on line

/Aumento de vida util do equipamento|

——— através de manutengao corretiva e |—— Acumulo de tecnologias e know - how sobre manutengéo

melhoria da manutenibilidade

Transformac&o de equipe de trabalho Acumulo de tecnologias e know - how sobre

em uma equipe multivalente manutengdo proporcional ao nivel de tecnologia geral
da fabrica
Aumento do nivel de técnicas de Técnicas para reparos emergenciais

recursos
humanos de
manutencao

manutencéo e know- how tecnoldgico

Manutengéo eletrénica

: . Aprofund to de tecnologi
Qualidade do trabalho de manutengéo profundamento de fecnologia

(qualidade de manutengéo) Técnicas de reviséo

Organizagdo , pessoal e tarefas de

% Tecnologias de produgédo de equipamento
manutencao

Todos s&o membros da equipe de Manutengao por iniciativa prépria

manutencéo
| Controle orgamentar|o~dos Classificagao de custos de manutengéo abruptas,
custos de manutengéo corretiva
Custos iniciais de preparagao
4. Reduza os — Redugéo dos cu_stos de Internalizagéo do trabalho ( realizagéo do trabalho )
custos de manutencao =
= Reducéo de estoque de pegas
manutencao
Reciclagem de pecas
Centralizagao da padronizagao e consisténcia
— Investigagédo do CCV Redugao de tempo de reparo
In imento iniciais e custos

—— Determinagéao do tempo de renovagao
Sistema de investigagdo da economia da manutengdo
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Coleta de informacdes I

Ajustes

Planejamento

Implementagéo e
verificacdo

Um sistema Operacional para um Calendario de Manutengao

(Manutengéo)
Manutengao (Produgao)
planejada Falha abrupta T
Inspogaa diaria Ajustes e
¢ Manutengao pequenos
oportunista reparos

v

Reparos

Relatoério de
manutengao

v

Tabela de andlise
o MTBF

Calendario

manutencao

anualde |—»

%H

de manutengao

Registrar no
calendario

Criagao do calendario de|
manutengao mensal

Planos de
manutengao
oportunista

Calendario de
manutengao semanal

Implementacao

Registrar no

S A

Pedido de reparo

Reunibes sobre politicas ¢ Plano de

calendario

produgéo

Planos de
paralisagdo do
equipamento
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Calendario da Produgao e Manutencgao

Calendario de Produgéo

fabrica)

Equipamento em

Calendario de
Manutengéo

Operagao

Durante a

paralisagéo | |

do
Equipamento

Antes das preparagdes
diarias; ap0s o dia de
trabalho

Durante os intervalos de

Manutengéo Operacional

Manutengéo diaria

almogo e as mudancgas
de turno

Fins de semana, feriados
e dias em que a fabrica
fecha

Manutengéo oportunista
através de um
cronograma de

manutencéo escalonado

Manuteng¢éao durante os
feriados e reparos
periodicos

Avarias abruptas

Preparagoes e outras

paralizacdes relacionadas
a producao

Manutengéo oportunista |—

Paralizagbes planejadas

( Sem Carga Paralizagéo)

Manutengao planejada

*Reparos on-line ( reparos durante a operagéo )
*Inspegéo on-line ( inspegdo durante a operagéo )

Manutengéo
durante
paralizacao
do
equipamento
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Procedimentos para a Padronizagdo na Manutengao

SOLICITAGAO DE
it ORGANIZAGAO EXTRA
REVISAO DOS MOTIVOS E
OBJETIVOS DA
PADRONIZAGAO

A

(REVISAO DOS
PADROES)

FEED-BACK
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Procedimentos Iniciais Para Implantacao do PCM

Definicao de Planos para Alta Administragao

v

Visitas a Empresas bem Sucedidas na Implantacao

v

Aprovacao das Metas com Respectivas Datas

v

Formatizacdo do Comprometimento dos Direitos Via
Documento

a) Distribuicdo das Metas

b) Divulgacao das estratégias
para atingir as metas

c) Formalizagao da fungéo
hierarquica do PCM

d) Nomeacao do coordenador
do PCM e equipe

IMPORTANTE

1. Quem implanta o método de controle do PCM
€ a linha hierarquica da empresa

2.0 coordenador do PCM e os mantenedores sao
assessores da linha hierarquica e devem

——»3.Nao deve haver poder paralelo

> perseguir
a meta. Os coordenadores do PCM devem ser
guardides das metas e devem atinji-las.
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A Importancia da Padronizagao na Manutengao

PROCESSO DE PADRONIZAGAO

=
=l

CRESCIMENTO DAS QUALIDADE QUALIDADE
DEFENSIVA NSIV.
FESSOAS (PREVISIB?_IDADE) (COMPETITIVIDADE)

. ——
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Diagrama de Hersey
Dificuldades ao Implantar o PCM X Técnicas

DIFICULDADE
CRESCENTE

T

COMPORTAMENTO DO GRUPO

GRUPO MUDA O
COMPORTAMENTO

APLICAO
CONHECIMENTO

CONSCIENTIZACAO @PREDISPOE-SEA

MUDAR

PESSOA
APRENDE

CONHECIMENTO

TEMPO NECESSARIO

FUNDAMENTOS DA IMPLANTACAO DO PCM

Implantacéo pela linha, "TOP DOWN" (diretoria)

v
Responsabilidade indelegavel do n°1 do PCM

v

E um processo de mudanca, requer treinamento e
conscientizagao.

v

Necessidade de Normalizagdo Apds / Durante a Implantagéo.
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Método de Padronizagao - Redagao das Normas do PCM

ESPECIALIZACAO

SIMPLIFICACAO

REDACAO

COMUNICACAO

EDUCACAO E TREINAMENTO

DIOHIIS

VERIFICACAO DA CONFORMIDADE
AOS PADROES
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Medidas Contra a Deterioragdo do Equipamento

Atividades Para Evitar a

Deterioragao

Atividade de Manutencao Produtiva

—1 Operagao Normais

|

Manutengéo Didria | Limpeza

— Lubrificagao

Aperte, Ajustes

Inspecgao

|

Pequenas

Regulagens

Atividades Para Avaliar a
Deterioracao

Inspegdo On- Line
(inspegéo durante a operagao)

Inspecdes do

Vistoria

Equipamento

Atividades Para

Recuperar a
Deterioragéo

Ajustes,
Regulagense —

(inspegéo durante a desmontagem )

— Inspegbes Sim ou Ndo

— Inspecao de Tendéncias

— Outros

Manutengao Planejada

Reparos

Reparos Preventivos

Reparos de Avarias

Abruptas

Reparos Ex Post Facto
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Hierarquia Entre Cadastros

Codificar para
extrair graficos
Estatisticos

Hierarquia departamentos
a Pecas

Sintoma

Defeito

Causa

Solugao

Metas
Maquina
Departamento A
Setor TAG
Equipamento
Processo
Peca
C. Custo

Cadastro
Funcional

>

Tempo
Padréao
MTTR

Histoérico

—»

Custo
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Calculo da Prioridade da OS

e . e Prioridade
Pnoq_(}\%ie de Tipo de OS sm!I?:‘Ga de c';:‘fl'.:aede Sazonalidade e
Producgao

v v

v
@ + —peso +<@% + ++

Status na Ordem de

Processamento

Servigo
A A
° o
c o prioriza a
2 g = 5 5 g ° ] oS
< 5 E ) 3 5 & £
> < @
" Banco de cores do status color " Define o stat!.ls color
respectivo
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DFD ( Diagrama de Fluxo de Dados )
MTBF x MTTR x Backlog

Tempo
Peso
Familia | Area
Intervengao « Sintoma — Afeta
A MSG
A 4 Causa
Solugao
TAG | | o5 L mﬁ ¢
Processamento
Mantenedor » do Status
Sintomal—» Back Log v Fifa'
Lanca |, MTTR [ Status
| > Horas ~ Sl Setor
Peso Tempo| |Producéo v
Maquina
v
TAG
Cadastros de|| Calculo v
Funcionarios iori
‘ Prioridade Equipamento
Horas / Dias
Tedricos
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Infra Estrutura Basica para Extracao de Graficos

Formagiao Sustentavel Confiabilidade
Estruturado
o N n | Alimentagao correta
(@) /| das bases de dados
Codificado <\ O J
s < ///
()] 7
Hierarquia de dados w |/ RiditatlEdos
8 | | calculos, formulas e
Andlise de sistema &) msfodes
Z %
// < Y
Possibilitar SQL | A
Metodologia cientifica
Geragao automatica
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100 Fluxos e Organogramas de PCM

FLUXO COM A TEORIA E FORMAGAO DE TAG'S

Defini¢cao Estruturada / Calculada da Prioridade da Ordem de Servigo

TAG

Criticidade

Sintoma

Prioridade

Algoritmo

Afeta
Producao

Peso

Peso

(o1}

Tipo da OS

Afeta
Produgao

v

Informagao

— Visual

no Sistema

STATUS COLOR

A

Processamento e

Geragao
de Prioridade

www.sgm.com.br

36

Proibida reproduc¢io
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Transferéncia de Equipamentos

Mudancga na Estrutura

TAG Destino -
Nova
Localizagéo
TAG Origem Apos
Trasnferéncia
Nova
Localizagéo
Apos
Trasnferéncia

Transferéncia
> 4o TAG

Este método é
utilizado
quando a
periodicidade
das
programacdes
é baseada no
Equipamento.
Assim,
mantém-se o
Equipamento e
troca-se o
TAG

-

Programacées Periddicas

—ﬁ PROG 2

TAG
Origem

Troca de TAG's
entre as

Programacgdes

Equipamento
substituido

Transferéncia
do

v

TAG
Destino

Equipamento
Este método é

Programagdées Periddicas

utilizado
quando a
periodicidade
das Equipamento
programacodes substituido
é baseada no Troca de i
TAG. Assim, Equipamentos
mantém-se o entre as TAG
TAG e Programacoées Destino
troca-se o
Equipamento

-271 -




Manual Pratico PCM - Vol. Il

Metodologia para Distribuicdo de Servigos (Papel)

PCM

Quadro de Quadro por
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Criagao da Rota
de Inspecao

Geracgao da
OS da Rota

@

Programacgéao
da Rota

Execucao da
Rota

Fluxograma da OS gerada por Inspe¢ao

Programacéao
da OS

A

Sim
Execucao da
v oS
Encerramento da
OS da Rota

Nao

OS Executada?

Identificador

falha? Fils

Sim

Sim

Encerramento

v da OS

Abertura de
oS
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Fluxograma da OS Gerada por Plano de Manutengao

riacdo do Plano
de Manutengao

v
Geracao da 12
OM do Plano

@ v

Programacéo da

v

Execugado da OS

oS
xecutada?

SIM

Programacéo

Encerramento da

12 0S

@

Inicio de

Contagem

Geragao de OS

do Plano

da OS

Execucgao da
oS

Encerramento
de OS

©

Preventiva
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Fluxograma de OS gerada pelo Executante

Programacéo
da OS
Pane
identificada
OS parao

planejamento

OS aberta
no campo

Encerramento
da OS
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Programacéao e Gerenciamento de Paradas Programadas

Plano da~ PREVENTIVAS
Programacao
Semanal de Paradas
LUBRIFICACOES
PREDITIVAS
* +——————————| CHECKLIST
Programacao Diaria HiQgramAgso
doPorndas ——— »  Semanal _
Mensal ——————————— CALIBRACAO
Programacao
Anual L] 0S NAO
PLANEJADA
Disponibilidade Auséncias de

de Mao-de-Obra Funcionarios

Re - Estima

- = ' Langcamento
Grafico de Gant Execucgéo das OS's [

MTTR

Conclusao

Reprogramacgao das OS's
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Fluxo de langamento de dados da producgao/ Execugao do Servigo

Disparos

Preventiva >
Preditiva >
Lubrificaga >
ubriticagao Ultrapassou o limite
dos disparos
Inspegdo >

A

Lanca horas

Zerar disparo
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LUBRIFICAGAO
Problemas e Solug¢des das Programacgoes Corretiva, Lubrificagao e Preventiva

" R ™ Corretiva -~ y 7

Problemas Solucodes
- Falta de Mé&o de Obra qualificada - Avaliar as necessidade de treinamento de cada
- Logistica para reposi¢ao de pegas inadequadas funcionario periédicamente.
- Auséncia de ferramentas adequadas para realizar [ - Desenvolver lideranga de equipe interna
as intervengoes. - Substituir pessoal, se necessario.
- M&o de obra reduzida - Contratar novos lideres no mercado ap6s
- Dificuldade do fluxo de informagé&o e no reestruturagéo da equipe, a fim de que o gerente possa
comprometimento das empresas terceirizadas ser um gestor da manutenggo.
- Falta de métodos padronizados e informatizado paraf - Ter politica de distribui¢do de conhecimento
execucgédo dos servigos. normatizada e estruturada.

- Desenvolver listagem de itens criticos, desenvolver
politica de fornecimento adequada visando qualidade do
material substituido.

- Avaliar com antecedéncia junto a fornecedores de
servigo e/ou pegas, o conjunto de pecgas, ferramentas e
pessoal para execugao de cada servigo.

- Treinar o uso correto das ferramentas

- Alocar/investir recursos na aquisicao dos novos
equipamentos.

- Sensibilizar a dire¢édo, utilizando indicadores (Back
Log, MTTR, MTBF, etc)

- Otimizar e elaborar o calendario de manutencgédo da
autonoma execugao da corretiva

- Aplicar metodologia da manutengéo auténoma.
(Distribuigdo de responsabilidade)

NP Lubrificacio -~ y !

N =
Problemas Solucodes
- Falta de ferramenta e lubrificantes adequados - Definir métodos, processos e planos de lubrificagdo
- Falta de inspegéo periddica - Treinamento de operadores e técnicos
- Falta de treinamento dos lubrificadores. - Definigdo de qualidade, aplicagdo e tipo de
- Falta de definigdo e planejamento da rota, lubrificagdo ] )
lubrificantes e quantidades. - Aplicar métodos de melhoria continua
Falta da pratica de manutengédo autonoma. - Realizar periodicamente analise laboratorial do éleo
- Falta de procedimento adequado para execugéo. (viscosidade, umidade, dissolvi¢éo, contaminaggo, )
- Treinamento do Operador e mantenedor - Realizagéo de validagdo entre informagdo do manual
- Poucos laboratérios dedicados para anélise de éleo [ do fabricante com a realidade da empresa.
N i
< Preventiva ==
Problemas Solucodes

- M&o de obra desqualificada

- Falta de integragcéo no processo (Fluxo,
manutengéo, PCP, produgédo)

- Indisponibilidade de maq. para manutengéo

- Indisponibilidade de mao de obra para execugdo
- Falta de planejamento e falta de histérico

Uma boa Pratica Sugerida
- Escolher uma Planta ou Maquina Piloto
- Classificagéo do equipamento por criticidade
- Implantar o plano de Manutengao Preventiva e
Lubrificagdo nos equipamentos classe “A” “B” e assim por diante.
- A medida que diminuir as corretivas nos equipa-mentos classe “A” se aplica as melhorias
(manutengéo autonoma, preventiva, etc) na classe “B”
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Manutenc¢ao Auténoma

(oo fuatime— R |——

SIM

NAO

SIM

SIM
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PERCENTUAIS

80

70

60

50

40

30

20

10

Relagao

Entre Praticas de Manutencao

CORRETIVA

PREVENTIVA PREDITIVA AUTONOMA
Tipos de manutengao

Situagao observada no Brasil

Situacgao ldeal (Modelo do PCM )
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Fluxo de Manutencgao Preventiva

Area

Servico Padrao \ Valores
| Tempos ‘
Definigédo das Valor \

Y etapas de
servigos Tempo |
Condigao \
Periodicidade

Area |

’ Dias H Semana ‘

Disparo

Data Base

Vincular

TAG/Maquina

Conclui OS

PCM

Reprogramacao
Automatica

] el
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Estudo Técnico da Manutencgao Preventiva

Deslocar Idetifica o

Quebrou Equipe Problema

Avaliar
Recursosp
(Material/
Pessoal)

Avaliar
Tempo )
N Sentar e

—>
chorar

Comunicar

a produgao

Analise de -
modos ¢ N Analise de

falhas
Backlog de Preventiva

Intervencao g

‘ (7))

» tempo

jan fev mar abril maio jun jul ago set out nov dez

Descrigao:

1- Erro de planejamento;

2- Erro de planejamento;

3- Corrigido o planejamento; O PCM trabalha em regime de revezamento feito treinamento para
homogenizar o planejamento.

4- Implantacdo da auditoria comportamental;

5- Contratagdo de méo de obra ( +2 pessoas) para atender auditoria;

6- Liberagao de 1 funcionario contratado.
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Cadastro de Lubrificagao

Servigos
Cadastro dos Lubrificantes

Forma de
Aplicacao

Fornecedor

i

Periodicidade

Relatério de
rota da
Lubrificagao

—» Data Base

> Vincular
TAG/Maquina

Muda Status
oS

PCM J
Reprogramacgao
Automatica

A
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Planejamento de Lubrificacao

-284 -



Manual Pratico PCM — Vol. Il

Fluxo do Retorno da Inspegéao

Distribuicdo < Relatério do Checklist
para Mantedor

Retorno Individual

de item por
Tag
Concluséo da
Utilizagdo das Geraggo de OS's Jeelauates
Legendas p/ retornar as baseado na legenda =
~ reprogramagao
programacdes do retorno da préxima
execucao
Retorno padrao por

itens eTag's
Inspecionados
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Fluxo do Cadastro e Programacgéao da Inspecao

Cadastro de Checklist. Itens e Cadastro de itens

Tag's > | Tag's a serem inspecionados. de inspegdo

Periodicidade, tolerancia e Programacéo do Checklist
DAta Base... selecionado

Mantedor executa
e Conclui

SIM

Retorno do
mantedor e Analise Legenda
por item "checado"
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Priorizagdo do Método GUT

X G U T GxUxT
ou
L G+U+T
@) GRAVIDADE URGENCIA | TENDENCIA ou
R Gz + U2 + T2
( passado) ( presente) ( futuro)
10 OS PREJUIZOS | E NECESSARIA PIORAR MUITO 1.000
ou UMAAGAO
DIFICULDADES IMEDIATA
SAO
EXTREMAMENTE
GRAVES
08 MUITO GRAVE | COM ALGUMA PIORAR 512
URGENCIA
06 GRAVE O MAIS CEDO PIORAR 216
POSSIVEL POUCO
03 POUCO GRAVE | PODE ESPERAR | PIORARA 27
UM POUCO | LONGO PRAZO
01 | SEM GRAVIDADE NAO TEM NAO VAI PIORAR 1
PRESSA E PODE ATE

MELHORAR
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Uma Visao Sistematica da Manutencao Produtiva
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Aplicabilidade de Técnicas de Monitoramento Regular

Legenda: U = usual, A = aplicavel, R = aplicavel com restringdes ou dificuldades.

\\ ~
. APLICAGAO
.

- \\\
TECNICA

R

Caixas de
engrenagem

es e geradores

elétricos

Magq. Alternativas

bombas)

Estruturas

Turbomaquinas

geradores

Vasos de pressao,
Trocad. de calor

Transformador

Elétrico

Bombas rotativas

Painéis elétricos

Inspecéao Visual

C Motor:

| (compres., motores,

C | Sistemas Hidraulicos

C

C | (turbinas, compress.,

C

C

Ultra - som

C| c| caldeiras Cilindros,

| | Valvulas purgadores

END
Emissao Acustica
Particulas Magnéticas
Eddy Current
Liquidos Penetrantes
Raios X/ gamagrafia

Medicao e analise de
vibragdes

Testes elétricos

Ferrografia

C

>

Termografia

Viscosidade
TAN ou TBN

Cc

c|\>» > CclC

Teor de agua

C

Insoluveis

Espuma

Espectrometria
metais

Espectrometria de
infravermelho

>

Contagem de
particulas

| > Cc > xC

> clc | »@clcc

c »|>»|>» mclc|C

Oleos Isolantes:
Cromatografia
Perdas dielétricas
Tenséo interfacial
Rigidez dielétricas
Acidez (TAN)

Ensaios elétricos:
Corrente
Tenséo
Isolagdo

indice de polaridade

Espectro corr. e
tenséo |
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100 Fluxos e Organogramas de PCM

FLUXOS SOBRE MANUTENGAO PRODUTIVA, PREVENTIVA, PREDITIVA, AUTONOMA,

LUBRIFICAGAO

Identificagcado e Avaliagao de Problemas

SIM O problema ja

esta focado?

Existem dados e
sdo confiaveis

Coleta de dados

v

‘ Estratificacéo e priorizagdo do problema

Alguns dos problemas
identificados podem
mostrar variagdes
significativas

‘ Analise de variagbes

e}

‘ Meta de cada problema importante

v

Conhecimento qualitativo do processo de cada
problema importante

E necessario Qualificar

¥ s

Quantificagéo e priorizagédo do
processo

7>¢

Analise das alternativas estratégicas

v

Plano de agéo

www.sgm.com.br

68

Proibida reproduc¢io
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Estratégia Para Utilizagcdao e Montagem dos Indicadores

E BENCHMARK + METAS

Relatorios e Graficos estatisticos

¢ INDISPONIBILIDADE

Processamento
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Calculo do MTBF

Abertura de
oS
Maquina ¢
Disponivel por
dia .
Sintomas

v

Langamento de

Horas
Conclusao < Intervencao
Sintoma
Informa Tempo de
Maquina Parada Defeito
Causa
Solugao
v
Tempo . - Quar:;;dade
Disponivel Indisponibilidade os <

v

v

(Disponibilidade de Maquina parada) - (Tempo de Maquina Parada)

MTBF =
NO (Numero de OS's)
Horas o
MTBF — N —
///\/ — \\\w/

Mar Abr Maio Jun Jul

Ago Set
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MTTR , MTBF

MTTR

Tempo total em reparo

Numero de OS corretiva

MTBF

Tempo Teérico _ =~ Tempo de
disponivel parada

Numero de OS corretiva
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MTBF = Tempo Médio Entre Falhas

Tempo de Operagédo Maquina

MTBF= —
n° de ocorréncias
Antes
h
10+
7 + = "
54 .
2T ot MTBF
; ; ; } » (Més)
01/02 15/02 20/02 28/02
- Treinamento dos operadores
- Manutencéo preventiva (planejamento)
- Controle de qualidade da matéria prima
- Estudo para troca de equipamento(modernizagao)
- Treinamento de funcionarios responsaveis pela manutengao
- Executar manutencgao corretiva
Depois
h
10+
74 el
5+ . B
2T — ————— MTBF
; ; ; f > (Més)
01/02 15/02 20/02 28/02
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Graficos de MTTR/MTBF

ST+

@

t t t t t i t t i i t t > tempo
jan fev mar abril maio jun jul ago set out nov dez

Analise do grafico acima:

0-1) Comecamos o més de janeiro com um MTTR alto pois a méao-de -obra ndo estava qualificada.
1-2) O indice do MTTR abaixou devido a treinamento de funcionarios.
2-3

MTTR.

3-4) O fornecedor foi trocado por um que possuia o prazo de entrega menor , fazendo com que o in-
dice MTTR diminuisse.

4-5) Implantagéo de 1 programa de PCM orientando a realizagédo de manutencéo preventiva. Com
isso diminui o n° de manutencées corretivas.

5-6) Aquisicao de ferramental especial, adequado ao equipamento.

6-7) Implementagéo de novos processos de segurancga fazendo que com em primeiro momento o
MTTR aumentasse e depois com a familiarizagado dos procedimentos , 0 MTTR diminui.

e -+ Frequéncia de paradas alta, com tempo médio entre falhas “curto”.

\\ T S
\ o T~ —
// A f(MTBF)z -ax+b
v“ (tempoa
A Ito n° de paradas (MTTR)
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n

h
FMTBF) ax

Av_ | /
N - Frequéncia de paradas minimas,
_ com tempo médio entre falhas
extremamente longos.

(tempo)
Ideal

’8’3‘0 /,//
- -+ Frequéncia de paradas baixa,
com tempo médio entre falhas

“longo”.

5" (tempo}
Baixo n° de parada (MTTR)

MTTF — Tempo esperado até a primeira ocorréncia de defeito.

MTTR — Tempo médio para reparo do sistema.

MTBF- Tempo médio entre defeitos do sistema.

MTBF = MTTR + MTTF

-296 -




Manual Pratico PCM — Vol. Il

Fluxo de Calculo do MTTR

Abertura de ;
oS Sintomas

Langamento de

Horas
Z Horas

Trabalhadas Sintoma

Z Os's
' Concluidas Defeito
Quantidade de Quantidade de Causa

Horas no OS na
Reparo “— Magquina Solug&o

v

TH (Total de Horas Trabalhadas em OS's)

MTTR
- NO (Numero de OS's)
i Tempo de Reparo po Motor Queimado
N©° — = fx::j\:”" Maq 1
Horas loi=——— ~—» Maq 2
5 » Maqg3
Jan  Fey  Mar Abr >
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MTTR - Manutenibilidade

Grafico de Eficiéncia de mao de obra baseada
no MTTR Manutengao de motores elétricos

i S Bombas
e = e, . Meferes
T Motores
——BenchMark
Jan. Fev. Mar. Abr. Mai. Jun -
MTBF - BenchMark
Exemplo: Embaladeira Ano 2005
Confiabilidade
40 —
TRRe - MAQ1
o BENCHMARK
- /"\‘\ g B T _
10 ™ g T MAQ 2
Jan. Fev. Mar. Abr. Mai. Jun
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Calculo do BackLog

> <

»wX»-—0

v

[ [ \ | \ | | \
1 2 3 4 5 6 7 8 9

SEMANAS

Na tabela abaixo esta indicado o Backlog por setor:

Hh pendente Hh Efetivo Backlog

Calculo do Backlog por Setores e da Divisao, calculando por razdao entre Hh
estimado e a forga de trabalho:
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Base logaritmos

Confiabilidade de Maquina e Equipamento

Cadastro de

Os B

Langamento
de Horas

l

Conclusao de
Os

.

ensones « |

Gitma 05

Ultima OS

Disponibilidade

?

Cadastro de
Maquina

Cadastro de
Equipamento

-

neperianos 2,7118281828
(e)
‘ -
Tempo Dias Ultima OS
trabalhado apds X
Ultima falha Disponibilidade
(® Magquina
A
Taxa de falha (NMCT)
observada € e
(TXFO) (TOPT)
CONF = (e - (TXFO x t))
(NMCT) Numero de OS corretivas
(TOPT) Tempo Total de Operagéo

e Base dos logaritmos neperianos

t Dias Ultima OS X Disponibilidade Mag

Confiabilidade

(CONF)
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Fluxo de Excesso de Servigo na Manutengao - EXSE

Funcionarios <4  » Horas/Dia
j |
v
-
Somatdrio de horas hates ezt e
dia dos funcionarios
HHRP L
Os's
! }
Pendente Concluido
Z HHNM
—®» Horas Trabalhadas em
todas as Os's
EXSE = HHRP
HHNM —» Excesso de servigo do pessoal de
manutengao
Legenda:

HHNM - Horas Trabalhadas em todas as Os's
HHRP - Somatodrio de horas dia dos funcionarios
EXSE - Excesso de servico do pessoal de manutencéo
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Fluxo para aquisicao do Indicador de Indisponibilidade - INDI

Ordens de Servigos

(Cadastro de Maquinas Concluidas
z T v
Disponibilidade Maquina
Magquina Parada
A 4
Somatoério da _ Somatoério de
Disponibilida INDI = -.II-.I.?B-.II—. Paradas
de ...(TTOT) ..(TRPT)
Indisponibilidade
Legenda:

TTOT - Tempo de Calendario Total
TRPT - Tempo de Reparos Totais
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Fluxo para aquisicdo do Percentual de utilizacido em Trabalhos de Manutencao Corretiva - PTMC

Tipos de OS's

v

OS's de tipo
genérico

Langamento de
Horas
Trabalhadas

Legenda:

HHMC = Horas de trabalho corretivas
HHMN = Horas de trabalho de
manutengao
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Fluxo para aquisi¢do do Percentual de utilizagdo em Trabalhos de Manutengao Preventiva - PTMP

Cadastro das
Preventivas

Os's

] Os's Corretivas...
Prevenw

Cadastro de
Funcionarios

Horas Normais e Horas Horas Normais e Horas
Extras Extras
Preventivas... (HHMP) Corretivas... (HHMN)

Legenda:
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Fluxo para aquisigdo do Percentual de utilizagdao Total em Trabalhos de Manuteng¢ao - PTOT

fliposicelO= Cadastro de Horas / Dia

Funcionarios
OS's de tipo

genérico
v
Langamento de
Horas
Trabalhadas

Horas Normais e Horas E

Extras Horas / Dia
0S's genéricas (HHMN) (HHRP)

» PTOT= (HHMN/HHRP) <«

Legenda:

HHMN = Horas de trabalho de
manutencao

HHRP = Homem hora em relégio ponto
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Taxa de Reparo (Corretiva )

Qtd Manut. Corretiva 100 Corretivas _

i = 0,5
Tempo Reparo 200 Hrs/més

Taxa de Falhas

* Tempo
Por: *Tonelada Produzida
*Km Rodado

*Latas Produzidas

100 Corretivas
500 toneadas = 0-2 Toneladas

Percentual de Ocupagao HH

~_ TempoTrabalhado em OS 18

= 55n= 81%
> Tempo
Técnico

o

N
o
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Elaboragao da Tendéncia - Método Cientifico

1 8 150,00 1 1.000
2 10 170,00 2 1.300
3 15 190,00 3 1.800
4 9 170,00 q 500
5 12 180,00 5 2.000
6 13 190,00 6 2.000
7 12 200,00 7 2.200
8 16 220,00 8 2.600
10 3.200
A Txe Y - X Xy XTEE =R
n> xz - (Z x) ?
B= Ny . X Ty
n>ox - (> x)?
o "Sw - FxSv
[" “e -(Ox)Y 1 b se- (T v)7
Y= A+BX
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Taxas

Espectro de Utilizagao, Taxa de Falhas e Disponibilidade dos
Equipamentos

Tempo Total de Operagao

® &

) Tempo Planejado de
Tempo Util de Operagao Nao Funcionamento
(2)
Tempo de
Tempo Planejado para Operagéo (3) Manutencgéao
Preventiva (4)

Tempo de Reparo
de Falhas nos @

Tempo Disponivel para Operagao
5 Equipamentos (6)

Tempo Real de Atrasos de
Operagao (7) Processo (8)

@ @ ©

Tempo de Reparo de
Falhas nos
Equipamentos (6) @
Taxa de Falhas = =
Tempo Planejado para @
Operacao

Tempo Real de
Operagao (7

Taxa de Utilizagao =

Tempo Total de @
empo Total de @

Operacgao (1)

Tempo Disponivel para
Operacéo (5) @
Disponibilidade = =
Tempo Total de Operagéo (1) -
Tempo Planejado de Nao
Funcionamento (2)
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Taxa de Rendimento Global do Equipamento

nb ap sojnpouid ap exe] X |euoioesado odws)] = ojuswedinbs op |eqo|b ojuswipual ap exe|

epessaooid spepiueny

001 X (sobnyas - epessadoid apepiuenp)

apepijenb ap sojnpoud ap exe|

A‘

leuoioesado odwa

001 X epessaooid apepnuent) X 091108} 0jo1d op odwia]

(oyuadwasap ap e1ougIoys)
|eudoioelado apepioojap

A

ebieo ap odwa]

00} X (oedusynuew ap odwsa] - ebied ap odwsa])

(apepijiqiuodsip) [eucioesado odwa]

oedeljeny ap soodlepy

OjusWIPUSI O & SOJUSWEUOIO. Bp oedInuIwIq

(oyleqenas aAISnjoUI) O)B}EP WOD SOSS00I]

il

souanbad sao| ‘apepIoo|a ep oednpay

SES0100 sapoeIado & sepides sagdezijeied

sajsnfe @ sagdelsedald

seueny

seplad sep ogdeolyoadsy
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Fluxo das Metas

Metas dos indices da Empresa

Horas Trabalhadas / Dias

Dias Trabalhados / Més

Departamento «
Indisponibilidade Operacional Devido a
Manutencao - (META)
Horas Maquina Parada
% Maquina Parada ]
Setor ¢
Total de Maquina Parada
% Maquina Parada J
- . ‘
Maquina v
Meta Total de Maquina Parada
v
0S'S
2 Total Maquina Meta Total
Concluséo da Os Parada Méquina Parada|
l l
v
Gréfico
Departamento Comparativo
100% = 100hs
: A Maquina XY ultrapassou meta dia 25 do més corrente
v
Setor
10% = 10hs Meta
¢ 1:00 hs =
Maquina
Parada >
1% = 1:00hs 1 2 3 25 Acumulado
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Custo de
Compras

Formacgao do Custo da Manutencao

Requisicao de
Material

Custo Langamento
Homem-Hora de Horas
Histoérico de
Pecas
Consumidas

Requisicao de
Compras

Processamento
de Custos

Servigo de

Compras

1|

Equipamento
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(CUMP) Calculo do Custo Unitario da Hora de Manutencgao Preventiva

Cadastro
Funcionarios

i

Cadastro HH

i

Custo por
Funcionario

Cadastro de
Programacao
Preventiva

i

Geragao de
Os
Preventiva

I

Langamento
de Horas
Trabalhadas

'

(CHMP)

Cadastro de
Programacéao
Preventiva

i

Geracéo de
Os
Preventiva

I

Langamento
de Horas
Trabalhadas

I

(HHMP)

v

(CHMP)

(HHMP)

I

(CHMP) | |Custo Total do HH em Manutengao Preventiva
(HHMP) Horas Em Trabalhos de Preventivas
(CUMP) | (Custo Unitario Hora de Manutengao Preventiva
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Pricipais Atividades de Gestao de Estoques

Classificagao

ABC

Comportamento

da Demanda Custos
Inventario Fisico Parametros de

Ressuprimento

Saneamento Reposicao

Contabilizagédo Metodos de
Controle

Indicadores
Gerenciais
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Administracao de Materiais

aterial sob
Reanalise

N Alte_rgr a )
Especificagcao
S

Cancelar Niveis Segregar >
de Estoque Material

s ~
- Nao .Cgbe_m
Providéncias

Niveis

LEGENDA NUMERICA REFERENTE
AOS SIMBOLOS DE DECISAO

1 = Verificar se a especificagao existente &
adequada.
2 = Verificar se o material € obsoleto.

3 = Verificar se o material é critico.

4 = Verificar se a dotagao dos niveis de estoque
esta correta

5 = Verificar se o material € de consumo

N
Trata-se de Material
U.A.E.

regular.
Cancelar Niveis 6 = verificar se o material € de consumo irregular.
de Estoque

Material para Utilizar até Esgotar

Mudar UAE
Classificagéo —. :
para U.A.E

314 -



Manual Pratico PCM — Vol. Il

Requisicao de
material

Fluxo de requisi¢cao de material

Conta Contabil

v

— Almoxarifado

—» Centro de Custo

~——» Conta Contabil

v

Almoxarifado |

Os's <

Funcionarios <«

Aprovagao de Rm's

Pendente

v

Aprovado

C Compras >

v

Reprovado
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Fluxo Médulo de Compras

Requisigao
de
Material

v

!

Reprovadas
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Fluxo do Médulo de Estoque

Pecas
Relatério de
¢ ¢ Valorizacao
: - Utilizacao
Almoxarifado| | Manutencao Real I =S
¢ da Pecgas
Centro de Relatério de
Custo oS Estoque Minimo
Conta T
Conhtabil uncionario
¢ Curva
ABC
Setor Data anl
¢ ¢ Motivo ?
Solicitante Peca Relatério Pecas
Consumidas
v v
Data Quantidade
¢ Movimentagéo
Pecas
v Historico de
Quantidade Movimentagao
Libera p/
Compra
\ 4 A v
Entrada de Saida de Devolugao de
Pecas Pecas Pecas
FIM
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Classificagao de Materiais

E desgaste,
sujeito a danos por poeira,
calor etc, ou de
demanda imprevisivel?

N

E de utilizagéo remoto e fortuita?

Esta sujeito & inutilizagao
por motivo de acidente

Ha equipamento
"stand by"?

Asua falta
paralisa a
inha de produgéo?

Ha conjunto
de reserva?

Asua
reposicao

E mais

A parada

é rapida i i i = s
ouo ‘r:;sco A sua recuperagao & cgn_\genlente ou f".‘af Alinha de produgao é tdo grande
de repetigao viavel e rapida? rap; gu%l‘;{i?glsé : e € gargalo? quetomaa
de inutilizacdo < inha gargalo?
é remoto?

O custo do sobressalen&
é tao alto que se aproxima
ou supera os prejuizos
da parada decorrente
de sua falta?
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Reducao do Custo e Analise por Peca Consumida

X Compras
Ndzc_(rarsosggaddee Substituicédo e
Registro no Estoque
Pegas Consumo
Almoxarifado
Andlise tec.
Fornecedor
Andlise de Controle de .
Consumo total¢—»  Pecas Equipamentos
por Peca Sobressalentes
0Ss Registro na Estrutura

de Pecas do
Equipamento

Andlise e
Ajustes
Histérico de sis i
Reducso de Consumo/ AnallsEe dg Vida Util
Custo Troca por Pega por Equipamento
Curva
Tendéncia de
Consumo

* Quais as pegas que mais se trocam?
* Motivo?
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EDI - Eletronic Data Interchange

FORNECEDOR
PROCESSAMENTO
INTERNO ’t GERA OP
Epi. N
DISTRIBUICAO DO
s 3 pRODUZ PEDIDO[
T .

EDI - OUT
PEDIDO PROCESSADO

SISTEMAS
ERP

MRP

GERAGAO DO EDI

RECEBIMENTO E
NEGOCIACAO LOGISTICA DE
FORNECEDORES/CLIENTES ENTREGA

PEDIDO DE COMPRA
RECEBIMENTO
DO PEDIDO

COTACAO/CONTRATOS

SISTEMAS ERP / MRP
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Os Trés Pilares que Sustentam as Atividades dos 5s

todos obedecem as regras
estabelecidas

3 L Criacio d bient Criagdo de um ambiente de trabalho
Sl Criagdo de um local de "'aga? g TI‘:n T’_m lente propicio ao gerenciamento pela
= trabalho disciplinado € trabalho limpo observagdo
Melhorar o nivel de Limpar o equipamento e o local de | Medidas adotadas para a prevengéo
* gerenciamento L _ trabalho . de erros
a8 Conscientizar as pessoas e criar um  * Criar medidas para que os erros
© * Parametro que avaliam se ambiente de trabalho onde todas sejam facilmente detectados e
= as partes do equipamento e do local

sejam bem cuidadas e limpas

rapidamente corrigidos
*Padronizagédo dos 5S's

Temas especificos para atividades

1. Pratica dos 5S's em um minuto
executados por toda a empresg
(5S's em 3 minutos, 5S's em 5
minutos etc)
2. Atribuicdes de tarefas
individualizadas

3. Movimentos em linhas e angulos
retos

4. Comportamentos de corre¢do

1. Eliminacao dos itens
desnecessarios
Medidas contra fontes de
umidade
Gerenciamento cromatico
( condicionamento cromatico)

2.
3.

. Limpeza geral

5. Campanha "cuspe e lustre"

rapidos e automaticos

5. Auséncia de trancas, fechaduras
ou
6. Pegar e guardar as coisas em Tampas
30

7. Oasis ou movimentos segundos
orientados para o centro

8. Avisos de limpezas sincronizadas

pelos operarios
9. Estoques de um unico item

10. Exercicios orquestados

11. Campanha para o uso de sapatos

de segurangas e capacetes
12. Gerenciamento de

areas compartilhadas
13. Coleta de pontas de cigarros

14. Campanha do indice zero
de faltas na semana
15. Senso individualde
responsabilidade de MP
16. Cronograma planejado de
medidas
17. Treinamento para enfrentar
condi¢des anomais: acidentes,
terremotos
18:; «:

. Tampas contra a umidade,
borrifos e salpicos

8. Melhorar a limpeza das
ferramentas
9. Campanha para a arrumagéo e
asseio

10. Campanha para aumentar a
visibilidade ( transferéncia )

11. Melhorar a legibilidade e a

clareza dos textos

12. Notas, boletins e sinais

13. Prevengéo de ruidos e vibragdes
. Embelezar o ambiente

. Coordenar campanha para a
limpeza pesada

. Capinar as vizinhangas da fabrica

Simbolos corespondentes

Zonas controladas por medidoras
Etiquetas térmicas

Marcas direcionais ou rotacionais|

1.

2.

3.

4.

5. Diferenciagdo do tamanho das
correias

6. Indicagéo das posicdes aberto e
fechado

7. Indicagéo de voltagem

8. Selos de inspec¢ado

9. Uso de cores nos encanamentos

10. Etiquetas com especificagdes
para lubrificagdo

11. "Gerenciamento" das fiagoes

12. Cor(es) de seguranca e cor(es)
de adverténcia para o perigo

13. Extintores de incéndio

14. Indicadores para garantir o
funcionamento perfeito
15. Indicadores do limite de controle

16. Etiquetas indicando os
responsaveis
17. Demarcagéo de linhas:
corredores, secdes,
zonas livres, cantas
18. Locais para estocagem de
ferramentas, |aminas,
instrumentos
de medigéo e equipamento
19. Indicagdo de varios limites de
controle

20. Arquivamento

2 5
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Significado Dos 5S's

Significado
Exemplos Objetivos

dos 58's (5
palavras Definicao

comecadas
por "S")

Distinguir o
- Reduzir o estoque disponivel 4.\

necessario do

Org(asnelizr?)gao desnecessario e
eliminar o . ]
desnecessarios - Usar o espacgo de forma eficiente 4.\/3

- Reduzir os incidentes de perda ou falta de itens

Reduzir os
custos

Melhorar a
eficiéncia

Determinar o layout e i .
a arrumaggo para que |- Acabar com com os vazamentos de 6leo, agua etc. |
todos os itens possam ‘ /|
ser encontrados 1
- Eliminar as perdas provocadas pela procura de /|

/|

Arrumacgao
imediatamente ! :
itens necessarios
Smm——

(Seiri)
quando necessario
. o | / Melhorar a
- Eliminar as condigdes instaveis ® | /qualidade dos
//\ produtos
|
/
Eliminar sujeira, /,"
: . poeira e materiais - Manter e melhorar as fungdes do equipamento |
Limpeza (Seiso) estranhos; manter o ./‘f |
N
\‘\\
| Reduzir o

ambiente limpo
. . . s | )
- Limpar e inspecionar as areas-chave do |
equipamento > ]
I

- Melhorar o ambiente de trabalho Y

numero de
avarias

Manter o ambiente

Limpeza ;
pessoal limpo para conservar
(Seiketsu) a saud? e gvnar a o
poluigao CElimi ) o ™~

Eliminar as causas de acidentes /Garanhr a
seguranca e a\‘

\\/ preven_sé_o da/
W .poluigdo

- Reduzir os acidentes provocados por descuido

Elevar o

Disciplina Treinar as pessoas " -
- Enfrentar as situagdes utilizando as regras
moral

(Shitsuke) para implementar
descisdes T
e
49
e

- Adotar melhores relagdes humanas
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Pilares das Atividades de MPT

Pilar

Meta

1. 5S' s e manutengéao voluntaria

Organizacgdo de condi¢des basicas e
criagdo de um ambiente de trabalho
disciplinado

2. Desenvolvimento de recursos
humanos (treinamento de
aptiddes)

Producao de um contingente de
operarios versados no know-how
de instalagbes de manufatura e
versateis em diferentes aptidoes

3. Manutencéo especializada
(planejamento e gerenciamento
de manutengéo)

Manutencao planejada e
melhorias das tecnologias de
manutengao

4. Manutengéao da qualidade
(obtencao de qualidade através
das instalagdes)

Eliminagao de ocorréncias
crénicas de defeitos e criacido de
linhas de QA (com 100% de
qualidade assegurada)

5. Melhorias na eficiéncia da
producao e melhorias individuais

Visualizagao das perdas,
avaliacdo da eficiéncia e elevacao
do nivel de avancos tecnolégicos

6. Tecnologias do equipamento
(projeto de MP e CCV)

Inovagéo da produgéo e ascensao
vertical
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Medidas para Melhorar a Confiabilidade

Melhoria da confiabilidade (redugdo das ocorréncias de avarias)

Principais pontos:
1. Verificar se a avaria € uma falha inicial ou ocasional ou se resulta do desgaste

2. Verificar se a avaria € uma paralizagao funcional, deterioragéo funcional
ou deterioragédo de qualidade.

3. Atividades para evitar a deterioragao

- Manutencéo diaria (inspegao, lubrificagdo, limpeza, ajuste, pequena regulagem)
- Atividades para avaliar a extensdo da deteriorioragdo (técnicas progndsticas)

- Inspegao do equipamento (inspegdo durante a operagao, inspegao durante

a desmontagem
- Atividades para recuperar equipamento deteriorado
- Manutengéo, reparos (manutengéo preventiva, reparo, abruto, reparo ex post
facto)

Medidas
1. Definigdo ou modificagdo dos padrdes de inspegdo (areas, local, itens, ciclo de inspegao)

2. Gerenciamento da lubrificagao, definicdo ou modificagdo dos padrdes de lubrificagdo (ciclo
e troca de 6leo)

3. Abrangéncia da limpeza; abrangéncia do ajuste inicial -> padronizagéo
4. Definigao ou modificagdo do gerenciamento de pegas sobressalentes (ponto e quantidade
de pedido)

5. Melhoria do nivel de técnicas prognosticas
a) Inspegdo externa baseada nos cinco sentidos ->avaliagdo do equipamento (quantificagéo)

b) Padrdes de inspegdo (medida de deterioragédo)

6. Duragao da vida util das pegas. Usando o ponto 1 acima, e considerando a desigualdade
dos intervalos e caracteristicas das avarias, estimar a vida util das pegas e examinar os
fabricantes, estruturas mecanicas (mecanismos) e materiais usados.
7. Abrangéncia da manutengao corretiva e preventiva. Em vez de apenas recuperar o
equipamento, incluir elementos melhorados e modificados a fim de reduzir a frequéncia
de falhas.
8. Mudangas ou trocas de desenhos de engenharia
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Pontos para Verificagao de Confiabilidade

-

. Definir padrdes claros para aquisicdo externa de pegas e materiais, tais como
inspegdes durante o recebimento ou testes de certificagao.

2. Minimizar o numero de pegas utilizadas e simplificar suas estruturas.
3. Simplificar o equipamento de montagem e aumentar a confiabilidade da montagem.

4. Minimizar o nimero de areas que necessitam de manutengéo e permitir a
inspecao e/ou teste de cada componente apds a montagem.

Facilita a manutengao

o o

Usar pecgas de qualidade. No caso de produgdo em massa, onde sdo usadas pecas
que dependem umas das outras, o equipamento deve ter um nivel de confiabilidade
elevado.

7. Guardar uma reserva suficiente das pegas e componentes cruciais .

8. Se necessario, usar métodos redundantes ( por exemplo, paralelo, reserva )

9. Criar medidas de segurancga contra tenséo .

10. Analizar a confiabilidade do projeto nos estagios inicial ou flnal.

11. Eliminar os fatores humanos o maximo possivel.
12. Conduzir testes confiaveis.

13. Definir procedimentos para testar protétipos do projeto e eliminar os defeitos dos
modelos usados para teste.

14. Ao modificar os projetos, seguir procedimentos de controle rigidos para
evitar a recorréncia de avarias.

15. Estruturas necessarias para manutengao:

a) Ferramentas de avaliagdo para inspegdes internas; portas ou
janelas para inspegéo

b) Corredores, escada, andaimes e equipamentos de guindagem.
Planejar o espago necessario para a manutencgéo,

c) Provisédo para remover os fluidos usados na manutengéo e disponibilidade de depésitos.

d) Planos para enxaguamento de vaporizagao internos etc.

e) Plano para simplificacdo da inspecao e troca de pegas e componentes usados
internamente.
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Medidas para Melhorar a Manutebilidade

Melhoria da manutenibilidade (redugé@o do tempo de reparo)

Principais pontos:
1. Atividades de trabalho envolvendo coerentemente um grande nimero de etapas operacionais ou altos custos
2. Atividades de trabalho que sabidamente transformam-se em gargalos na tarefa de reparo planejada.
3. ltens que afetam sensivelmente a qualidade do produto se houver um atraso nos reparos.

4. Atividades de trabalho que requerem um alto nivel técnico.

5. Atividades de trabalho ineficientes.

Medidas

1. Rever a sequéncia de inspegéao (revisédo) e etapas de trabalho de manutengéao.
Padronizagéo... pontos a serem inspecionados nas etapas operacionais, tempo
estimado e qualidade de manutengao

2. Estudar métodos de trabalho para reduzir o tempo do trabalho de manutengéo

a) Método da troca de componentes por bloco (reparos concorrentes)
b) Disponibilidade e gerenciamento disciplinado das pegas sobressalentes

c) Disponibilidade do equipamento necessario (guindastes, elevadores e veiculos de transporte)

d) Melhorias na manutebilidade do equipamento (estrutura,layouts, posicionamento da
instalagéo) - contribuindo para a facilidade de inspegdo, manutencéo, lubrificagéo e limpeza)

e) Melhorias nos suportes fixadores de maquinas (facilidade, seguranga e limpeza)

f) Melhorias no ambiente (aquecimento, ventilagéo, pd, passagens e iluminagéo)

3. Melhorar os aspectos gerenciais da eficiéncia do trabalho

a) Criar planos de reparo adequados (redes)

b) Disponibilidade dos desenhos e sua prescisdo (modificagées ou corre¢des nos desenhos etc)

c¢) Melhorar as pessoais entre os grupos de trabalho

d) Definir as rotas de comunicagéo e hierarquia de posi¢cdes para as atividades de trabalho

e) Disponibilidade de niveis de conhecimento técnico adequada entre os funcionarios e equipes

f) Treinamento (funcionarios com varias habilidades)

g) Otimizacéo da organizagdo de manutengao na fabrica
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Teoria ISHIKAWA - Causa e Efeito 6M

- PERMITE DETECTAR FACILMENTE AS CAUSAS (ORIGENS) DOS PROBLEMAS.

- ATRIBUI ARESPONSABILIDADE PELAS CAUSAS (ORIGEM) DOS PROBLEMAS:
MAO-DE-OBRA, METODO, MATERIAL, MATERIA-PRIMA, MAQUINA E MEIO-AMBIENTE.

DETALHAMENTO DOS
EQUIPAMENTOS E OBRAS
CIVIS
*MANUAIS DE UTILIZAGAO
DOS EQUIPAMENTOS,
E1(C.

*PADROES DO SISTEMA
*PROCEDIMENTOS
OPERACIONAIS
*PADROES TECNICOS DE
PROCESSOS, ETC.

*ESPECIFICAGAO DAS
MATERIAS PRIMAS
*PADRAO DE INSPEGCAO
DE MATERIAIS ETC

‘ ‘// | 7"/7""/""" "

, MAQUINA

B N

PR

METODO

A A “a EFEITO OU
v v v PROBLEMA
z  d d 7
b % S rs
o P PRODUTO
) P )
,/ 7
MAO-DE-OBRA
A M. AMBIENTE ‘ ‘ MATERIAL
N v

*DETALHAMENTO DOS
EQUIPAMENTOS
*MANUAIS DE UTILIZAGAO
*MANUAIS DE AFERIGAO,
ETC.

*ESPECIFICAGAO DAS
CONDIGCOES AMBIENTAIS
NECESSARIAS AO
PROCESSO, ETC.

MANUAIS DE
TREINAMENTO
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PDCA nas Atividades de Manutengao

PLAN

Inspecao

Padrdes de

Padrdes de troca

Padrdes de

Reforma

Avaliagao dos
Recursos
(pecas e

Orgamento da
Manutengdo

Plano d
Melhoria

Equipamentos

Procedimentos de
Diagnéstico de Falha
o Ty

e
dos

mé&o-de-obra
DO ‘@
Investigagcao
das Ag(')gs
Inspecio Reformas Causas Corretivas
R o Fundamentais|
| | [
v v v
GHEGK Registro dos Registro dos Registro dos
v resultados resultados resultados Regitro de
Avaliagdo do da Inspegéo da Troca da Reforma Falhas
Orcamento da
Manutenca e
Proposigao
v i de
L contra -
Atualizagao das medidas
InformagGes e Melhorias
dos equipa (5wW1H)
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Como Atingir Metas de Melhoria

Aplicacédo da Pecga na Manutencgéao

GERENCIAMENTO PARA MELHORAR

Z>r 7o

PROBLEMA:
IDENTIFICACAO DO PROBLEMA
(P. EX.: TEMPO DE MANUTENCAO MUITO
ALTO)

OBSERVAGAO:
RECOLHIMENTO DAS CARACTERISTICAS DO
PROBLEMA
(ESTRATIFICAR TEMPO DE MANUTENCAO)

ANALISE:
DESCOBERTA DAS CAUSAS PRINCIPAIS

PLANO DE ACAO:
CONTRAMEDIDAS AS CAUSAS PRINCIPAIS
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PDCA para Implantacédo

Passos
ELABORAGAO DA CONCIENTIZACAO
NORMATIZAGAO DEGINICAIE
o DISTRIBUICAO L
= CONCEITOS
=
1° X | | METODO GERENCIAL
N CICLO PDCA -
z l METODOS
T ANALISE DE EQUIPAMENTOS,
LEVANTAMENTO DE DADOS E
DEFINICOES DE METAS E p
METODOS
v
IMPLANTACAO DE IMPLANTACAO DE
TREINAMENTO PADRGES E NORMAS SOFTWARE E MEIOS
DE MANUTENGAO HARDWARES
o D
> &
<
LZ—: 4 4
T || GARANTIADE GARANTIA DE GARANTIA DE
= |[EFICIENCIANAMAO| | QUALIDADE DO ALCANCE DE | |OBJETIVOS
DE OBRA PROCESSO METAS
y Cc
INDICADOR
e CONTROLE DO PCM (Andlise)
-2
T
S, A
Z
<
=
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Fluxo de PDCA

1>Identificagéo do Problema

"Entender, quantificar e analizar a
conveniéncia de sua solugao”

2> Analise de Fenbmeno

"Conhecer profundamente o problema"
(Localizar o problema)

3> Analise de Processo

"Conhecer profundamente o processo
gerador do problema" (Conhecer as
causas do problema)

4> Estabelecimento
do Plano de Acao
"Propor as agdes do processo"

@ Execucao do Plano

) 4
6> Verificagéo
do Resultado

NAO
Deu
erto?

¢SIM

7> Padronizagao

<8/> Conclusao
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Médulo de Equipamento
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Moédulo de Cadastro

Fornecedor Garantias
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Moédulo de OS
Histérico Prog. de Paradas
Acompanhamento Prog. Diaria
oS
Langamento Direto Conclusédo de OS
Aprovagéo de SS's 1 Horas Trabalhadas

Tipo de OS Recursos
Pendéncia Projeto
Resumos Servigo Padrao

Relatério Anexos de Horas

Trabalhadas Servigos

Detalhamento Periodo
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Moédulo de Preventiva
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Moédulo de Lubrificagao

Servigos . Pontos —

Aplicagao

Lubrificante

Programacéo de Lubrificagcéo

Relatério

Retorno da Lubrificagdo
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Moédulo de Preditiva

Programacao de Preditiva

Gréafico de Analise de Preditiva
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Modulo de Checklist

Cadastro de Legendas Cadastro de Itens

Checklist

Programacao

Relatorio de Checklist

Retorno de Checklist
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Modulo de Produtiva

Dados de Producéao

Disparos
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Médulo de Calibragao

e =

Calculo de Incerteza
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Médulo de Ajuda
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Médulo de Relatério

os

Descritivo Quantitativo Horas
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Médulo de Graficos

Metas de Maquina Parada

Horas Trabalhadas Por Intervalo

Quantitativo
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Médulo de Consultas

Consulta de Alerta

Calendario de Programagao

Histérico

Consulta Por Peso

indices Abraman

344 -




Manual Pratico PCM - Vol. Il

Maédulo de Estatisticas

Curva da Banheira
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Moédulo de Custo

Permissodes

Homem / Hora

Conta Contabil
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Médulo de Estoque

Movimentacéo

Entrada de Pecas Saida de Pegas Devolugéo de Pegas
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Médulo de Compras
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Modulo de Estudo MSA

Tendéncia
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Médulo de Configuragoes

Atualizagdo do Privado

Hierarquia de Tabelas Estrutura

Dicionario de Dados
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Modulo de Ferramentas

Editor Desenho

Aplicativos Conversao Automatica

Mensagem Converséo de Dados
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Sugestoes de Cadastramento para PCM

Este processo é a base de operagéo, pois influéncia o imput de dados, relatérios e
garante a padronizagao das informagoes.

Ficha Técnica: (Caracteristicas do equipamento, poténcia, dimensdes) é importante
pois permite facil acesso a informacgao técnica do equipamento.

Cadastro do Equipamento: (Fornecedor, data compra, garantia, nimero de serie,
patrimonio, valor) é importante pois contém todas as informagdes do equipamento.

Cadastro de Tag e Sub- Tag: E importante para rastneabilidade das informagdes.

Cadastro de Sintomas, Causa, Solugdes: Importante manter padréo (relatério).

Cadastro de criticidade: (Se afeta produgéo, qual peso) importante para nivelar os recursos.
Cadastro de Movimentagao: (langamento do OS, SS) transferéncia de Equipamento.
Cadastro de Plano de Manutengéo: (Preventiva, Corretiva, Preditiva).

Sugestao de Relatérios para PCM

MTBF

MTTR

Custos

Tempo de Manutengéo
Tempo de Atendimento
Tempo de Viagem

Tempo de Maquina Parada
Tag (setor)

Prioridades

Consumo de Materiais
Numero de MC entre MP
Quantidade de Pecgas Trocadas
Horas Disponiveis
Servigos Executados
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Moédulo de Ferramentas
Sugestao de Metodologia Operacional de PCM

Funcionar em Rede

Facil acesso as informacgdes;

De qualquer localidade, ter livre acesso as informagdes;
Restriabilidade de peca / estoque (Acesso remoto);
Cddigos de Barra

N&o registrar codigos errados;

Padronizacao das informacoes;

Facilidade em abrir / fechar OS;

Facilidade em restriabilidade.

Integracdo com os Demais Softwares

Controle da fabrica. Ex.: Estoque, RH, Vendas, efc;
Acesso as informacgdes em todas as areas da fabrica.
Prioridade dos Servigos

Ter uma diretriz na manutencgéo.

Importéncia em Controle de Gastos

Controle de consumo de pegas;

Controle gastos e pecas mais criticas.

Sugestao para Apresentacao de Indicadores de PCM

MTTR = Tempo Total em Reparo / Nr de OS Corretiva

MTBF = Tempo Tedrico Tempo de Parada / Nr de OS corretiva.
BenchMarck

Custos

Estoque

Preventiva

Quantidade de chamado por equipamento, por Tag, etc

Horas Trabalhadas
NR. de Chamadas

Técnico =

2 Hh REALIZADO - 2H de re-trabalho x 100
HH tedrio padrao

2 HH em Trabalho
HH geral

Back Log

Utilizacdo do Equipamento
Consumo de Insumos
Preditivas
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Organograma Empresarial

SOFTWARE DE GESTAD DA MANUTENCAD o

v

Escala
&1
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Abertura de OS via bloco { papel ) - (anos 90) Com PCM

Blocos de OS

informacgdo

Digitagdo PCM
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Estrutura do Real - time para manutencéo

Servidor
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Recebimento do veiculo pela manutencio
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