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Resumo

Esse estudo tem por objetivo embasar de que através do processo de implementagcédo e utilizagdo de
dispositivos méveis juntamente do aplicativo SIGGA BRIZZO, existe a possibilidade de melhorar os resultados
dos indicadores de desempenho do time de manutengao, bem como aumentar a sua produtividade, e otimizar
os tempos de mao-de-obra assim garantindo uma maior disponibilidade e confiabilidade nos equipamentos
do processo produtivo. O método utilizado foi o estudo de caso em uma industria de maquinas agricolas
localizada no sudeste de Goias, com enfoque quali-quantitativo, que através de técnicas de coleta de dados
nos registros armazenados no (SAP), analise de documentos e os monitoramentos apresentados nos graficos
de controle da producao, revisdes bibliograficas através de livros, artigos e periddicos, a fim de obter-se o
embasamento tedrico. E por fim, constatamos que com o uso do aplicativo, pode-se conseguir significativos
ganhos na gestao de manutengdo, com o seu uso, permitira aos colaboradores e técnicos um histérico mais
apurado e detalhado sobre as maquinas e equipamentos, ou seja, podendo-se reduzir os tempos despendidos
para esses servigos. Devido as vantagens demonstradas no presente artigo, a implantagéo do aplicativo de
manutengdo mostra-se cada vez mais viavel dentro de um contexto de engenharia por permitir a coleta de
dados em tempo real a fim de propiciar a integragéo entre o departamento de planejamento e de operagéo.

Palavra-Chave: Manutengdo, Gestdo da Manutengdo, Smartphone, Tablet, Ordem de Servigo.

Abstract

This study aims to build that through the process of implementing and using mobile devices along with the
SIGGA BRIZZO app, there is the possibility to improve the results of maintenance team performance indicators
as well as to increase their productivity, and to optimize labor times while ensuring greater uptime and reliability
in the equipment of the productive process. The method used was the case study in an agricultural machine
industry located in the southeast of Goias, with a quality-quantitative focus, which through data collection
techniques in the records stored in (SAP), the analysis of documents and the monitoring presented in the
production control charts, bibliographic revisions through books, articles and periodicals, in order to obtain the
theoretical foundation. Finally, we found that with the use of the application, significant gains can be achieved
in maintenance management, with its use, which will allow employees and technicians a more detailed and
detailed history of the machines and equipment, that is, they can reduce the time spent for these services. Due
to the advantages demonstrated in this article, the implementation of the maintenance application is becoming
increasingly feasible within an engineering context as it allows for real-time data collection to provide
integration between the planning and operation department.

Keywords: Maintenance, Maintenance Management, Smartphone, Tablet, Work Order.
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1. INTRODUGAO

Na atual situagéo a Industria 4.0 proporcionou uma corrida tecnolégica cada vez mais
competitiva em busca de transformacgdes dos sistemas internos de producdo e manutencao
bem como gerenciamento e governanga das industrias, e consequentemente o surgimento
dos avancos dos diversos setores para fornecer solugdes, produtos e servicos mais
vantajosos e competitivos compativeis com os conceitos da Industria 4.0 (SCHWAB; 2016;
CAVATA et al., 2020).

E notério que os avancos da Industria 4.0 também influenciaram diretamente nos
sistemas de requisicdo das Ordens de Servigos (O.S.) de manutencéo das industrias em
seus diferentes ramos de atuagdo. Muitas industrias brasileiras ainda utilizam o método
tradicional de solicitagdo das manutencdes, como é o caso de uma industria de maquinas
agricolas localizada no sudeste de Goias, apresentada neste artigo.

Diante o cenario da empresa em estudo neste artigo observou-se a seguinte
problematica: E possivel reduzir o tempo de atendimento de O.S. a partir da implementacéo
de smartphone dentro do processo de manutengao? Autores como Azevedo et. al (2018),
identificaram que o uso de smariphone no processo de geragcao de relatério dentro da
manutengao apresenta resultados satisfatérios, desta forma sendo um incentivo promissor
para o desenvolvimento deste artigo. Contribuindo com este achado, outro estudo
evidenciou que a implantacdo de um sistema de gestdo das O.S. via aplicativo SIGGA
BRIZZO, que reduziu os indices das manutencdes decadentes e o acumulo de O.S., foi
evidenciado também o aumento da eficiéncia das atividades programadas, confiabilidade
das manutengdes bem como a organizag&o da dindmica de execugéo e consequentemente
a tomada de decisdo (SOUSA et. al; 2019).

Diante do exposto o presente estudo tem como objetivo geral apresentar um estudo
de caso onde sera proposto a uma empresa de Goias, a utilizacido de tablet ou smartphone
na requisicdo de Ordem de Servigo das manutengbes. Destacamos como objetivos
especificos: a) Analisar como o processo de informatizagdo das Ordens de Servi¢o (O.S.)
podera reduzir o tempo de processamento; b) Verificar se a proposta utilizada podera
aumentar a disponibilidade da maquina/equipamento, bem como aumentar a

disponibilidade do facilitador e programador de manutengdo no processo e; c) ldentificar
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como a utilizagdo do tablet ou smartphone podera auxiliar uma industria de maquinas

agricolas no processo de inovagao de sistemas, controle e gestdo de tempo.

Através de uma pesquisa de abordagem exploratdria, onde foram utilizadas técnicas
de coleta de dados, analise de documentos do Systems, Applications and Products (SAP)
e as O.S. armazenadas junto aos scanners, constatou-se que, entre planejamento, criagéo,
execucao e encerramento da O.S. existem muitas varidveis que acabam deixando o
caminho para solugdo do problema ainda mais longo, oneroso e com um grande
desperdicio de recursos.

No decorrer deste estudo atestou-se que com a implementacgéo do aplicativo SIGGA
BRIZZO o tempo de processamento das O.S. ira reduzir devido o aplicativo estar conectado
a rede da empresa bem como interligado ao sistema (SAP) o que podera ser alimentado e
consultado em tempo real e trazendo como beneficios o fim das O.S. impressas em papéis,
sujas, rasgadas, com erros e de dificil interpretagdo, acumulo de papéis, comunicagao entre
técnicos de manutencéo e gestdo de forma sincronizada e confiavel e também a reducgéao
na compra de papéis, no qual também destacamos a preocupagao com o meio ambiente.

Este artigo esta estruturado em cinco capitulos, ja com a inclusédo do capitulo 1 onde
fala da introducéo, o capitulo 2 que contém a fundamentacgao teorica, o capitulo 3 apresenta
a metodologia aplicada ao desenvolvimento, o capitulo 4 que apresenta o desenvolvimento

deste estudo, e por fim o capitulo 5 com a conclusao.

2. FUNDAMENTAGAO TEORICA
2.1. MANUTENCAO

De acordo com a Associagao Brasileira de Normas Técnicas (ABNT,1994), pela
norma NBR-5462, temos como conceito de manutengdo o conjunto de agdes técnicas e
administrativas que tange como um todo o ramo e area industrial como um sistema unico
que destina manter ou recolocar um equipamento, instalacdo ou maquinario de um
determinado setor, ou seja, sua principal fungado € manter em ordem o funcionamento dos
equipamentos através de intervengdes corretas e oportunas.

De forma mais ampla, Almeida (2017) diz que a manutengédo industrial de maquinas
e equipamentos € um conjunto de agdes necessarias para manter a vida util dos produtos

mais longinqua, diminuindo a possibilidade de realizar Manuten¢des Corretivas e possiveis
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paradas na linha de producéo de fabricas e industrias. Além é claro, de diminuir os custos

com reparos, operacionais e empresas terceirizadas.

Ao contrario do que muitos pensam, Almeida (2017) reitera que a manutencgao
industrial n&o € apenas um “tapa buraco” na linha de produgao quando algum equipamento
quebra ou da sinais de mau funcionamento. Ter um plano de gestdo de manutencgao (Figura
1) é adequado para evitar paradas e analisar se o tempo util dos produtos nao esta sendo
prejudicado por outros fatores. Os planos de Manutengao Preventiva, Corretiva e Preditiva
sdo capazes de detectar quando um equipamento ou pega esta desgastado ou necessita
de certos reparos, por isto, ter uma gestdo de manutengado industrial de maquinas e
equipamentos é imprescindivel para qualquer empresa ou industria. A Figura 1, apresenta

a hierarquia da manutencao, considerando os tipos de manutencao.
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Figura 1 — Hierarquia da Manutengé&o (Fonte: Almeida, 2017).
Nesta secdo serdo apresentados conceitualmente os principais tipos de

manutengdo, a saber: a) Manutencdo Corretiva, b) Manutengdo Preventiva e; c)

Manutencao Preditiva.
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2.1.1 Manutencao Corretiva

De acordo com a ABNT (1994), pela norma NBR-5462, o termo Manutengao
Corretiva € definido como manutengao efetuada apds a ocorréncia de uma pane destinada
a recolocar um item em condigdes de executar uma fungéo requerida.

Segundo Lafraia (2014), a Manutengao Corretiva também pode ser entendida como
um conjunto de agbes necessarias para fazer com que um sistema falho volte ao estado
operacional ou disponivel. A frequéncia da Manutengdo Corretiva ira depender da
confiabilidade do equipamento, onde as acdes de Manutengdo Corretiva ocorrem sem
planejamento e quando menos se deseja.

Segundo Slack et. al (2002, p.625), significa deixar as instalagbes continuarem a
operar até que quebrem. O trabalho de manutencgao é realizado somente apds a quebra do
equipamento ter ocorrido [...]".

2.1.2 Manutengao Preventiva

De acordo com a ABNT (1994), pela norma NBR-5462, o termo Manuteng&o
Preventiva é definido como manutencao efetuada em intervalos predeterminados, ou de
acordo com critérios prescritos, destinada a reduzir a probabilidade de falha ou a
degradagao do funcionamento de um item.

Para Pinto et. al (2009), “Manutencéo Preventiva € a atuagao realizada de forma a
reduzir ou evitar a falha ou queda no desempenho, obedecendo a um plano previamente
elaborado, baseado em intervalos definidos de tempo”.

Ja Lafraia (2014) diz que a Manutengéo Preventiva busca reter o sistema em estado
disponivel ou operacional por meio da prevengcao de ocorréncia de falhas. Pode ser
efetuada através de inspecéao, controles e servigcos como: limpeza, calibragao, lubrificagao,
deteccgao de falhas, entre outros.

Manutengao Preventiva é feita antes do acontecimento de falhas e quebras. “(...)
Visa eliminar ou reduzir as probabilidades de falhas por manutengéao (limpeza, lubrificagao,
substituicdo e verificagdo) das instalagdes em intervalos de pré planejados” Slack et. al
(2002).
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2.1.3 Manutencgao Preditiva

De acordo com a ABNT (1994), pela norma NBR-5462, o termo Manutengao
Preditiva é definido como a manutengdo que permite garantir uma qualidade de servigo
desejada, com base na aplicagéo sistematica de técnicas de analise, utilizando-se de meios
de supervisdo centralizados ou de amostragem, para reduzir ao minimo a Manutengao
Preventiva e diminuir a Manutencao Corretiva.

Para Pinto et. al (2009), a Manutencgao Preditiva € o ato de monitorar o equipamento
com ele em funcionamento e sem sofrer intervengdes. Seu foco principal € prevenir falhas
através do acompanhamento de diversos parametros.

Slack et. al (2002), diz que a Manutencédo Preditiva visa realizar manutengao
somente quando as instalacbes precisarem dela. Por exemplo, os equipamentos de
processos continuos, como os usados para cobrir papel fotografico, funcionam por longos
periodos de modo a conseguir a alta utilizagdo necessaria para a producao eficiente em

custos.

2.1.4 Ordem de Servigo

Nader (2020), fala que a O.S. € um documento que formaliza o servigo a ser prestado
para um cliente e serve como ponto de partida para a organizagao do trabalho. Com ela, as
empresas prestadoras de servigos conseguem planejar e organizar as demandas para o
atendimento, mantendo o fluxo de trabalho sob controle.

Nader (2020), diz que uma O.S. pode oficializar atividades como instalacao de
software, limpeza, transporte, manutencdo de equipamentos, criacdo de campanhas
publicitarias, consultoria e qualquer outra area de atuagao e que pode ser criada a partir do
pedido de um cliente ou pela determinagdo de um contrato, por exemplo, e é obrigatoria
para iniciar qualquer prestacdo de servigos. Ou seja, a O.S. é uma ferramenta de
comunicacao interna indispensavel para mobilizar equipes e preparar tudo para a execugao
do trabalho em uma empresa.

Ja o conteudo de uma O.S. varia conforme a atividade exercida pela sua empresa e

0 servigo que sera executado e, de modo geral, o documento deve conter as seguintes
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informagdes: a) Numero da O.S.; b) Descricdo do servigo a ser realizado; c) Valor a ser

cobrado; d) Local de prestagdo do servigo; e) Dados do cliente (nome/razdo social,
CPF/CNPJ, endereco, telefone, etc.); f) Data de emissao e; g) Forma de pagamento.

Para Nader (2020), a O.S. também pode conter o nome do profissional responsavel,
laudo técnico, motivo do pedido, problema solucionado pelo servigo, discriminagao das
pecas e materiais utilizados, horario de inicio e fim do servigo, entre outros dados
necessarios. Esses dados contidos nela ddo ao documento um carater de autorizagao para
o inicio de um determinado servico, além de servir como suporte para consulta de
informacdes. Por isso, é preferivel que o proprio colaborador que emitiu a O.S. assine o
documento com a especificagdo do seu cargo, facilitando o controle interno da demanda.

Ja o numero de processamento € fundamental para distinguir uma O.S. da outra,
especialmente em empresas que realizam varias emissdes no mesmo dia, assim sendo
possivel garantir a organizag&o do processo e o pleno atendimento das demandas.

Nader (2020), enfatiza que ao utilizar um documento simples como a O.S. traz
inumeras vantagens para as empresas. Afinal, ela é fundamental para comunicar gestores
e colaboradores sobre as demandas do negdcio e indicar como o servigo devera ser
prestado. Com um fluxo de O.S. padronizado, a organizagado conseguira: a) Organizar os
pedidos conforme a capacidade produtiva da equipe; b) Garantir a entrega no prazo e
dentro das especificacées contratadas; c) Controlar a produtividade dos colaboradores; d)
Calcular com precisao os materiais e mao de obra necessarios para a execugao do trabalho;
e) Equilibrar o estoque com os pedidos para maior eficiéncia; f) Calcular os custos para
garantir uma precificagao correta; g) Auxiliar no controle de trocas, reparos e alteragdes no
pedido do cliente; h) Informar aos colaboradores os detalhes do servigo e orientar a
execugao segura e eficiente; i) Gerenciar as finangas com mais agilidade, dentre outros.

Nos dias atuais muitas empresas utilizam O.S. feitas de forma manual, conforme um
modelo apresentado na Figura 2, onde os colaboradores precisam preencher tudo em

taldes impressos.
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Clente Técnico DATA ; ;

Figura 2 — Ficha de Requisicdo de Ordem de Servigo (Fonte: Disponivel site:
https://www.significados.com.br/ordem-de-servico/).

No entanto, pode-se observar alguns dos principais problemas/desafios que foram
encontrados, e que, com base no estudo realizado, podem ser facilmente solucionados com
a implementacao de um aplicativo instalado em um smartphone.

Podemos citar enquanto problemas o acréscimo significativo do tempo médio de
solugédo do problema, tempo médio entre o primeiro contato (abertura da O.S. no SAP),
programacao da O.S. para um técnico, impressao da O.S., analise da situagao (caso haja
a necessidade de compra de materiais), execugao do servigo (reparo), entrega da O.S. no
scanner e entdo o encerramento da O.S. no (SAP).

Outro ponto importante a se mencionar, sdo os erros no detalhamento das Ordens
de Servigco. Uma vez, que as O.S. podem sair para o atendimento sem separagao prévia

Trabalho de Conclusdo de Curso — Engenharia de Produgdo


https://www.significados.com.br/ordem-de-servico/

» U n a FACULDADE UNA DE CATALAO

TRABALHO DE CONCLUSAO DE CURSO
de materiais ou até mesmo sem a empresa possuir os materiais necessarios para a

execugao do reparo. Destacamos também, o acréscimo de tempo médio de reparo (MTTR).
Impacto nas métricas de desempenho do time de técnicos (produtividade vs. tempo de
execugao), devido ao tempo despendido com locomogédo deles entre oficina de
manutengao, almoxarifado e manufatura. Enfatizaremos também, a baixa qualidade nas
andlises das falhas das quebras ou atendimentos emergenciais na execucado das
manutengdes. Tendo em vista, os problemas mencionados, a se¢ao a seguir ira destacar o

uso do smartphone na manutengéo.

2.1.5 Uso de Smartphone na Manutencgao

Sousa et. al (2019), definem que utilizar um sistema movel de gestdo na
manutengao, consiste em um aplicativo instalado em um smartphone de uso individual e
intransferivel para cada técnico de manutencao. O aparelho funciona apenas na rede de
internet instalada exclusivamente para esse sistema movel e tem por finalidade
disponibilizar todas as atividades referidas a manutengdo no proprio sistema, para que
assim os executantes possam realizar suas tarefas diarias. O referido sistema dispde de
um modulo para comunicagdo com o (SAP) o qual ira atualizar os trabalhos e consultar
novos itens a serem trabalhados e registrados pelos coletores de dados.

Ja para Azevedo et. al (2018), o uso do smartphone proporciona gerar relatorio de
manutencao € possivel através de um aplicativo com uma interface simples e completa,
este tera categorias e subcategorias pré-definidas, por exemplo, categoria “Manutencao
Mecanica” e subcategoria “Setor Hidraulico”, uma definicdo de qual maquina esta sendo
feita a manutencao, qual setor da empresa esta a maquina e mais alguns possiveis pre-
sets inseridos, devido a relevancia de cada item para a equipe de gestdo de manutencgao.
Cada técnico de manutencao tera um login para acessar o aplicativo, isso possibilita a
empresa escolher quais informacgdes referentes ao técnico serdo anexadas junto com o
relatorio gerado por ele, o relatério pode vir anexado ao nome, formagéo técnica, tempo de

experiéncia, numero de vezes que fez manutengdo naquela maquina.
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3. METODOLOGIA

Neste capitulo sdo apresentados os métodos utilizados para realizar a coleta de
dados, o cenario e os individuos participantes da investigacdo. A pesquisa apresenta
abordagem exploratoria onde foram utilizadas técnicas de coleta de dados, também foram
analisados documentos do sistema de informagao (SAP) e as O.S. armazenadas junto aos
scanners, juntamente com a revisao bibliografica, e a partir de livros, artigos e periddicos
para obter-se todo o embasamento tedrico acerca dessa pesquisa, que de acordo com Gil
(2019), tem como finalidade proporcionar maior familiaridade com o problema, com vistas
a torna-lo mais explicito ou a construir hipoteses.

A abordagem da pesquisa € quali-quantitativa por apresentar registros de
manutencgdes e sua classificacdo entre Corretiva, Preventiva e Preditiva. A partir destes
dados foram selecionados indicadores das O.S. como Tempo médio entre Falhas (MTBF),
Tempo Médio Entre Reparos (MTTR), horas de maquina parada e Disponibilidade.
Conforme Gil (2019), a pesquisa quali-quantitativa caracteriza pela utilizacdo de numeros e
medidas estatisticas bem como avalia o comportamento desses indicadores em situacdes
distintas. Foi utilizado como instrumento de coleta de dados os registros armazenados no
(SAP) da empresa em estudo, considerando o periodo de janeiro a outubro de 2021.

A partir dos dados coletados, todos eles foram classificados pelas quantidades de
registros dos tipos de manutengdes e tempos para execugao do servigo, e observa-se na
(Figura 3) que a de maior ocorréncia € a Manutencao Preventiva, porém o foco desta
pesquisa é a Manutengao Corretiva.
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Figura 3 — Grafico das Ocorréncias de Manutencgao (Fonte: Adaptados pelos autores)

E de sumo interesse a escolha da Manutengdo Corretiva como objetivo desta
pesquisa, por se tratar da manutencgao que esta afetando diretamente a disponibilidade das
maquinas e equipamentos e impactando no alto consumo de tempo da equipe de técnicos
de manutencdo da empresa em estudo, conforme sera apresentado no decorrer deste
trabalho.

Através da analise de dados do (SAP) calculamos os indicadores de MTBF, MTTR
e disponibilidade de uma prensa viradeira com Comando Numérico Computadorizado
(CNC), o registro das ocorréncias séo referentes ao periodo de 01/03/2021 até 31/10/2021,
o regime de trabalho da maquina é de 8 horas por dia e 7 dias por semana, neste periodo
foi registrado 105 horas de maquina parada, referente a 52 intervengdes por parte da equipe
de manutencéo, resultados obtidos foram:

TD = Tempo Total de Disponibilidade, € o tempo que o equipamento deveria estar
em funcionamento caso ndo houvesse nenhuma parada ou intervengao.

TM = Tempo Total de Manutengao, é o tempo que o0 equipamento ficou parado
devido as intervengdes de manutengao.

P = Namero de Paradas, € a quantidade de vezes que o0 equipamento parou de

funcionar e necessitou de reparos.
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MTBF = (TD - TM) / P

MTBF = (1920-105) / 52

MTBF = 35 horas

Esse indicador nos revela que, em média, a cada 35 horas devera haver uma falha

no equipamento, gerando atrasos, e prejuizos no processo.

MTTR=TM/P

MTTR = 105/52

MTTR =2 horas

Agora podemos dizer que a cada 35 horas o equipamento devera apresentar alguma

falha, deixando-o indisponivel por um periodo de aproximadamente 2 horas.

DISPONIBILIDADE = MTBF / ( MTTR + MTBF )

DISPONIBILIDADE =35/(2 + 35)

DISPONIBILIDADE = 94,5%

Em condi¢des perfeitas o equipamento deve ficar 100% disponivel, e as intervengbes
necessarias deveriam ser programadas para o0 seu periodo de ociosidade. Esses
indicadores de performance devem servir como referéncia para a tomada de decisdo, no
caso do MTBF quanto maior melhor e o MTTR quanto menor melhor.

12
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3.1. A EMPRESA EM ESTUDO

A empresa em estudo esta situada no sudeste goiano atuando ha mais de 22 anos
na regiao. Com foco em maquinas agricolas, apresenta em seu processo de produgao
diversas areas como: Primarios, Solda, Pintura e Montagem.

Em todas as etapas da produgcdo ha uma demanda muito grande de utilizagao de
maquinas e equipamentos, sendo estes primordiais para o processo produtivo. Dessa
forma, exige que manutengdes sejam realizadas em periodos adequados a fim de garantir
a disponibilidade das maquinas e equipamentos para o processo produtivo.

O setor de manutencao da empresa é responsavel por todos os equipamentos, e as
manutengdes executadas dentro da planta de producédo sdo: Corretiva, Preventiva,
Preditiva e TPM. Neste trabalho, o foco sera abordado sobre as Manutengdes Corretivas

realizadas em todo o processo produtivo.

3.2. SITUAGAO MAPEADA NA EMPRESA

Inicialmente, todo o processo se da a partir da abertura das O.S. de Manutencoes
Corretivas, sendo elas solicitadas de acordo com a demanda do setor de produgao. Ja as
0O.S. de Manutencgdes Preventivas sao impressas automaticamente em periodos de tempo
estabelecidos de acordo com as necessidades de cada equipamento que podem ser
(semanal, mensal, bimestral, trimestral, semestral e anual), utilizando o (SAP) para o
gerenciamento das O.S..

Assim que o Programador responsavel pelo agendamento das manutengdes,
identifica uma demanda é feito a impressao e programacao da O.S. O técnico responsavel
pela execugdo da O.S. tem o conhecimento da mesma a partir do seu deslocamento até o
setor de programagado, na sequéncia € averiguado o servigo solicitado, se houver a
necessidade de substituicdo de pecas e ela estiver em falta a O.S. é devolvida e fica
armazenada no recipiente aguardando pecas.

Apos a execucao da Manutengao, a O.S. retorna para o setor de manutengao para
posteriormente o apontamento de mao de obra e horas de maquina parada.

Apods a conclusao técnica a O.S. é encerrada no (SAP) e é arquivada no setor de

manuten¢ao conforme demonstrado em forma de fluxograma na (figura 4) abaixo:
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ABERTURA DAS (OS) NO (SAP).
PREVENTIVAS GERADAS
AUTOMATICAMENTE (SAP)

¢

PCM PROGRAMA A (OS) PARA O
TECNICO.

|

TECNICO RECEBE A (0S) IMPRESSA NO
SCANNER.

NESCESSITA
COMPRAR
PECAS?

= EXECUGAQ DA
NAQ =3 e

l

APOS EXECUGAO A (OS) E

TECNICO RECEBE
é

AGUARDANDO RECEBIMENTO DE DEPOSITADA NO SCANNER

PEGAS > PEGAS >| NOVAMENTE A (OS)E DE CONGLUSAQ TECNICA.
EXECUTA

ENCERRADAS NO LANGAMENTO DE MAC DE

RRETY € (SAP) € OBRA E MAQUINA PARADA

Figura 4 — Fluxograma das O.S. no Departamento de Manutencgéo
Fonte: Elaborado pelos autores

De acordo com todo o processo apresentado, foi possivel constatar que, entre
planejamento, criagdo, execugao e encerramento da O.S. existem muitas variaveis que
influenciam deixando o caminho para solugao do problema ainda mais longo, conforme sera

apresentado no decorrer deste trabalho.

4. DESENVOLVIMENTO
41. MELHORIA PROPOSTA

14
Trabalho de Conclusdo de Curso — Engenharia de Produgdo



» U n a FACULDADE UNA DE CATALAO

TRABALHO DE CONCLUSAO DE CURSO
A melhoria proposta é a implementacéo do aplicativo SIGGA BRIZZO MOBILE EAM

(figura 5) que permite a gestao dos processos operacionais, oferece informagdes precisas
por meio da atualizacido de dados coletados das O.S. eletrénicas e o aumento da qualidade
das informagdes para a engenharia de manutencdo. Integracdo de tecnologias para
industria 4.0 proporcionando a integragdo de maquinas, sistemas e pessoas,
acompanhamento de atividades do técnico de manutencdo possibilitando revisar
programagoes e realocar recursos, o aplicativo possibilita a confirmagao das atividades no
momento da execucdo, o que proporciona uma produtividade muito maior da equipe de
manutencdo devido diminuir o tempo das operagcbes e nao haver a necessidade de

deslocamentos desnecessarios.

Mobile EAM

Figura 5: Menu do aplicativo SIGGA BRIZZO Mobile EAM (Fonte: Disponivel site:
https://sigga.com.br/solucoes/operacoes-e-manutencao)

Além disso, o aplicativo SIGGA BRIZZO é um produto instalado diretamente no
(SAP) da empresa em estudo, através de integracao certificada pela propria (SAP), ou seja,
€ um produto totalmente dentro do (SAP), seguindo o compliance e regras de negocio ja

existentes.

15
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O processo de implementacéo sera gradual, sendo que apds assinado o contrato

com a empresa fabricante do aplicativo, no primeiro trimestre a partir dessa data, sera a
fase de instalagao, sincronizagao e testes com o servidor e banco de dados do (SAP). Apés
esse periodo gradativamente cada técnico de manutengao recebera o seu tablet com o
aplicativo SIGGA BRIZZO instalado devido o aplicativo ser de facil implementacao pelo fato
de possuir interface de comunicagao com o (SAP) sistema utilizado atualmente na empresa
apresentada neste artigo.

Toda a fase de treinamento da equipe sera por conta do fabricante do aplicativo que
executara o treinamento para os facilitadores e programadores de manutengdo, que
posteriormente ira multiplicar para os técnicos de manutencao.

Os custos serao, aquisicao de smartfone ou tablet, licencas para uso do aplicativo e

servigos de implementagéao e treinamentos conforme apresentados na (Tabela 1) a seguir:

Item Valor Unitario

Licencga por usuario Mobile EAM R$ 6.500,00

CEMP Anual de Licenga por usuario Mobile EAM | R$ 1.430,00

Licenca por usuario Planning & Scheduling R$ 15.000,00

CEMP Anual de Licenga por usuario Planning & R$ 3.300,00
Scheduling

Licenca de Plataforma (Add On Certificado SAP) | R$ 220.000,00

CEMP Anual de Licenca de Plataforma R$ 48.400,00
Servigos de Implementagéo R$ 220.000,00

Tablet Samsung Galaxy Tab A 8" T290 R$ 872,00
Total R$ 515.502,00

Tabela 1 — Custos para Implantagdo do Sistema BRIZZO (Fonte: SIGGA)

Com a implementacgao do SIGGA BRIZZO, todas as atividades do departamento de
manutencgao serdo controladas através de indicadores de manutencgao, no qual podera ser
feito o levantamento de horas de cada colaborador e os resultados exibidos através de

graficos (figura 6).
16
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Graficos esses que os gestores poderdo analisar quem esta cumprindo com as

metas estabelecidas, no grafico o colaborador sera representado pelos seus codinomes ou

chave da empresa. Tornando mais facil o entendimento dos gestores da empresa.

Também, através das informagdes processadas pelo sistema BRIZZO, que juntamente ao

sistema (SAP) conseguirdo filtrar as informacdes de cada dispositivo, chegando até o

resultado, que sera o total de horas trabalhadas no més. Além de outras informacdes, como

apontamento sem identificacdo do colaborador, apontamento sem a data exata etc.

18042021

Work centers

Center Assignment People Assignment

any BOT105-Mr. Codin W,

P BOT145 Me Fiory M.

BO1181 Mr. Richard

BO1411-Ms_ Masia

Assets with higher Schedule demand B Machine Downti.. Priority

(]

Ny

3y
; LY L ™%
1
l I :
4 a8 4 2
. B N

4
¥ H
#
EENER W

Hours

Scheduled Financial Summary E Material Diagnosis

130786

wan ’
Lan
1oy
I MmN M
ohe e malll o o [
104 0204 004 DUDH GH04 DBOE OTID OMGE DRI 104 TLOH 1204 1304 1404 1

Figura 6: Graficos Gerados pelo Aplicativo SIGGA BRIZZO Mobile EAM (Fonte: Disponivel site:
https://sigga.com.br/solucoes/planejamento-e-programacao)

A gestdo também conseguira fazer, através do Dashboard (figura 7), as

programacgoes antecipadamente no ultimo dia util da semana, onde o planejador podera

planejar todas as manutengdes da semana e até mesmo os dias em que alguém do time

vir a precisar se ausentar para resolver assuntos particulares, sem afetar as métricas do

trabalho.
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& 501601 - Miss Tracy Baker
BRU_MECH - Mechanical maintenance

& B01105 - Mr. Colin Harris

Figura 7: Dashboard Gerado pelo Aplicativo SIGGA BRIZZO Mobile EAM (Fonte: Disponivel site:
https://sigga.com.br/solucoes/planejamento-e-programacao)

Outra vantagem do sistema é que através das informagdes coletadas pelo (SAP) e
o sistema BRIZZO, o planejador podera fazer o controle de disponibilidade de cada
colaborador, ja desconsiderando o horario de almogo e feriados, e posteriormente podera

apresentar esse material nas reunides semanais de planejamento e manutencgao.

4.2. GANHOS PREVISTOS

Com base no estudo realizado, observa-se que com a implementacédo do sistema
SIGGA BRIZZO a empresa em estudo terd um aumento significativo na sua execugao das
O.S., maior acuracidade nos monitoramentos registrados pelos técnicos de manutencéo e
uma maior rapidez e agilidade nos registros e atendimentos em carater emergencial, além
de demais beneficios conforme apresentado a seguir:1) Reducdo do tempo de
processamento de O.S.; 2) Aumento da disponibilidade da maquina/equipamento; 3)
Aumento da disponibilidade do facilitador e programador de manutengdo dentro do
processo; 4) Melhor disponibilidade dos registros de manutengbes de
maquinas/equipamentos para relatérios; 5) Melhorias na gestdo e controle de pecgas; 6)

Aumento na produtividade do técnico bem como diminuigdo no desperdicio por movimentos
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desnecessarios entre manutencao/local da execucao do servico e

manutencgao/almoxarifado; 7) Melhora na execucao das manutencdes
preventivas/preditivas devido a interface de comunicacao que o aplicativo oferece e por fim;
8) Beneficio com a utilizagdo de codigo de barras e ou QR CODE para cadastro de
equipamentos e solicitagao de pecas.

5. CONCLUSAO

Tendo em vista os aspectos observados, conclui-se que através da implementacao
do aplicativo SIGGA BRIZZO na empresa em estudo reduzira o tempo de processamento
das O.S. devido o aplicativo estar conectado a rede da empresa bem como interligado ao
sistema (SAP) o que podera ser alimentado e consultado em tempo real.

A disponibilidade de maquina/equipamento também ira melhorar podendo chegar
proximo dos 99%.

Devida a interface amigavel e de facil interpretacéo, o facilitador e programador de
manutencao poderao ter mais interacdo com o restante do time, pois parte da atividade de
abastecer o sistema com os dados de execugao da O.S. agora ficara por conta dos técnicos
de manutencao durante a execu¢cdo da mesma.

O departamento de manutengao passara a ter uma maior acuracidade no controle
das informacgdes relacionadas as suas atividades, além de contribuir na gestdo e nas
tomadas de decisdes. Também possibilitara ao departamento uma nova forma de executar
e detalhar suas informagbes, através de registros de manutengdo e de
maquinas/equipamentos que poderdo ser acessados rapidamente através do aplicativo,
assim proporcionando maior confiabilidade, disponibilidade, menor custo de manutengao
bem como reducgao de retrabalhos entre outros.

Destacamos também, que muitos problemas poderao ser solucionados com a
implementacdo de um aplicativo instalado no smartphone, como a minimizagao do tempo
de solugao dos problemas de manutencgao, consentindo maior detalhamento sobre a Ordem
de Servigo em questéo, permitindo também que o tempo médio de reparo seja menor, além
de influenciar diretamente no desempenho dos técnicos, uma vez, que a ordem de servigo

podera conter maiores informacgdes.
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E por fim, acreditamos que esse estudo de caso ira contribuir com novos académicos

que necessitem um maior entendimento sobre o assunto estudado, dessa forma
melhorando o rendimento académico, possiveis conquistas de bolsas de estudos, e até
mesmo como destaque para o um curriculo profissional. Também proporcionando a
possibilidade de facilitar o ingresso em programas de iniciag&o cientifica ou pés-graduacao,
e proporcionando a oportunidade de empresas buscarem um candidato com mais inovacao

e que desenvolvera processos diferenciados para ela.
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