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OLA,
Pronto para monitoramento, controle e analise das operagdes de soldagem?

Se vocé esta buscando aumento de Produtividade, Redug¢ao de Custos e mais controle e
rastreabilidade da Qualidade das soldas de seus, Sumig € a escolha certa para otimizar
as suas operagdes de soldagem dar mais garantia na Integridade de seus produtos e juntas
soldadas. Com mais de 40 anos de experiéncia no desenvolvimento de solugbes para solda
e corte, Sumig opera continuamente diferentes processos de solda e de aplicagdes para
atender os mais rigorosos requisitos metalurgicos e de projetos nos mais diversos
segmentos da industria metalmecanica.

VAMOS COMEGAR?

2. PORTAL DE SOLDA SUMIG INTELLIMIG

Gerenciamento
de Soldagem para
Industria 4.0

O Portal Intellimig foi desenvolvido para Monitoramento e Controle dos processos de
soldagem MIG — MAG - Arame Tubular e outros que operam com alimentagédo de arame
nas operacdes Manual, Mecanizada ou Robotizada e esta totalmente preparado para a
Industria 4.0. Os principais beneficios no uso desta ferramenta sao:
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21 CADASTRO E CONTROLE

e Monitoramento da produtividade de cada operacado de soldagem, turno ou equipamento;

o Perfis com acesso de dados especificos para Gestao, Qualidade, Tempo de Arco
Aberto, Ordem de Producéo, Fator de Operacdo, Resumo da Operacgao, Grafico de
Deposicao do Arame e analise dos parametros, Corrente e Tensao, utilizados em cada
cordao de solda executado;

e Sistema possui banco de dados pré-definidos para auxiliar na definicao dos parametros
de soldagem e na definigdo do Rendimento do Processo e Consumivel utilizado;

e Cadastro de programas utilizados nas operagdes de soldagem.

2.2 MONITORAMENTO E ANALISE REMOTO

¢ Analise dos dados de soldagem a distancia do posto de soldagem via qualquer sistema
gue possa acessar o portal, inclusive smart phone;

e Monitoramento do tempo de cada cordao de solda;
e Calculos prontos de: Custos, Deposicao de Arame, Quantidade de Gas e Homem Hora.

2.3 RASTREABILIDADE

e Através do Portal Intellimig € possivel acessar os dados relativos ao trabalho realizado
nas operagdes de soldagem manual, mecanizada ou robotizada, individualmente, de
cada modulo,.

¢ Identifica o histérico de cada solda executada (identifica o0 médulo utilizado, o
executante da solda registrado, os parametros utilizados, tempo de cada cordao de
solda, ordem de producéo.

e Planilha excel documentando cada cordao de solda permitindo filtros extras e geragao
de novos gréficos.

24 DESEMPENHO E CUSTOS

¢ Informa quantidade de ocorréncias de interrupgdes por operadores, avisos por e-mail .

e Custo real de solda através dos valores informados pelo usuario (mao de obra, gas, Kg
de arame, eftc..);

¢ Quantidade do Arame depositado.

e CICICIC
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2.5 TREINAMENTO E SUPORTE AO EXECUTOR DA SOLDA

e Excelente ferramenta que auxilia 0 Soldador(a) a executar seu trabalho com mais
conforto e seguranga de estar realizando soldas com qualidade;

e Possibilita reduzir o tempo de treinamento do Soldador(a) pois através da Intellitocha
€ enviado avisos quando pode estar ocorrendo um desvio do procedimento
registrado;

¢ Sistema também opera com tochas comuns, sem o alerta do erro pela tocha,
desativando a operagéao caso estar soldando fora da procedimento registrado no
modulo;

e Soldador(a) pode ter maior interatividade com o Controle de Qualidade ou
Engenharia da empresa na analise das soldas executadas possibilitando corregdes,
ajustes que possibilite maior Razdo de Depdsito, aumento do Fator de Operagéo,
otimizar procedimento, entre outros beneficios operacionais.

2.6 OPERAGAO DO SISTEMA DE MONITORAMENTO E CONTROLE
INTELLIMIG

O Sistema Intellimig tem a seguinte sequéncia operacional:

SOLDAGEM

Apos ser definido o Procedimento de Soldagem no Mdodulo Intellimig e a solda ser iniciada
o sistema passa a registrar as variaveis da operacdo Volts,, Corrente, Tempo e alteracdes
que venham a ocorrer e que possam interferir ou que possam causar alteragdes nos
parametros registrados no Programa.

e Sistema passa a monitorar e controlar os parametros de soldagem registrados comparando
com os valores reais do arco;

e Dados sao armazenados no modulo para posterior transferéncia para o Portal ou enviar
simultaneamente, Tempo Real, estando conectado em uma rede WiFi adequada aos
requisitos do sistema;

e Conexao pode também ser feita por roteador de um Smartphone com sinal adequado;

e Apds operagao, todos os parametros, dados e ocorréncias ficam registrados no mddulo
mesmo que ocorra evento por falta de energia ou desligamento ndo previsto da energia do
Modulo.
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A soldagem é parametrizada, monitorada e controlada através dos MODULOS
INDIVIDUAIS.

CORRENTE T ~
-
CORTE SUPERIOR —T~

BOA ! M
P —_— " =
ALERTA SUPERIOR ~ =

170A
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ALERTA INFERIOR —_— /_“-
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CORTE INFERIOR

L L = e 3
{Vibragao Constante)
N Ssea N TEMPO

Retardo Inicial Tempo do Erro

CONECTIVIDADE, GERAGAO E CAPTAGCAO DE DADOS

e Transmissao de dados para a “Nuvem”
e Geracgao de arquivos de dados para computadores

Para comunicacao é recomendado um Ponto de Acesso a internet através de chip 3G
ou superior. Isto é feito para garantir a independéncia e seguranga da comunicagao
sem interferir com as redes de dados ja existentes no local.

Acesso ao Portal Sumig Intellimig - Acesso deve ser feito conforme abaixo:

* LOGIN: sumigintellimig
= SENHA: sumig@123

As demais configuragoes do médulo sao feitas AUTOMATICAMENTE.
Cada empresa ou usuario tem seu proprio acesso LOGIN e SENHA

Restricbes de acesso aos demais sites da internet, para que somente os médulos Intellimig
acessem esta rede:

Bloqueio de acesso através do MAC da placa de rede do médulo Intellimig.

Ex: 70E400B6AATA
Liberar apenas o protocolo HTTP, métodos Get e Post.
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Para obter acesso pelo Mac e operacao do Médulo Intellimig, consultar o Manual de
Instrugdes do produto.

3. PORTAL

O Portal Intellimig € uma plataforma que pode ser acessada por qualquer dispositivo
conectado a Internet. As informagoes relativas ao processo de soldagem podem ser ou
nao disponibilizadas em tempo real.

3.1 ACESSO AO PORTAL

O Acesso ao portal de soldagem SUMIG Intellimig é efetuado através da WEB no
endereco www.intellimig.com . Escolha o idioma a ser acessado clicando na bandeira
respectiva. A Figura 1 ilutra o acesso ao portal

€ > C @ hups//wwwintellimig.com w @

ml:elhr{ng

.com

Choose your language.

Figura 1- Acesso ao Portal SUMIG Intellimig.
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3.2 LOGIN

Apos a escolha do idioma, abrird uma pagina introdutdria, mostrando as caracteristicas e
parametros de andlise do modulo Intellimig. Para acessar os dados da empresa é preciso
clicar no link Login e efetuar o acesso com o Login e Senha da empresa, conforme a figura
2e3.

Arquivo Editar Exibir Histérico Favortos Ferraments Ajuda rl - o lES

i Sumig Intelisolda - Gerenc... 3 ‘:-‘J‘J!nfhlrslM“S x|+

VR - i conieiniciol T3] T O3 O 8 =

o Y z
intelis c\&da Produtos Compativeis A Sumig Contato Login

.com.br

Figura 2 - Login no portal.

sumiaii

Acesso Restrito

usuario

Esqueci Minha Senha

© 2019 - SUMIG | Todos os direitos reservados ‘

Figura 3 - Login e Senha de usuario.

3.3 SEGURANGCA

Os dados regsitrados no Modulo Intellimig sdo armazenados em um ambiente
protegido por protocolos de seguranga. O banco de dados esta em um servidor externo a
Sumig garantindo a confiabilidade e preservagado das infromagdes. O acesso somente é
liberado aos usuarios de clientes com contrato de utilizagao em vigor. Os dados
visualizados sao relativos aos niumeros de série dos Mddulos cadastrados para cada cliente.
Cada Modulo possui o respectivo numero de série.

O site consiste em menus interativos e autoexplicativos, onde sao feitas analises de
dados de soldagem através de graficos e do resultado de equagbes pré estabelecidas. As
informacgdes exibidas sdo adequadas ao perfil do usuario que esta acessando o sistema e
das operagdes executadas.
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3.4 TELA HOME

A Tela Home apresenta as informacoes iniciais, Grafico de Interrup¢des e Erro de
operagcdo. O Grafico de interrupgcdes mostra o numero total de interrupgdes que foram
registradas no ultimo més de todos os maodulo Intellimig da empresa usuaria.

O indicador de Erro de Operacao apresenta de forma grafica o numero de erros
(interrupgdes) em fungao de limites pré estabelecidos. A cor VERDE representa uma situagao
normal abaixo de 24 erros. AMARELO, sinal de atengao, foi ocorrido erros maiores que 24 e
menores que 36. VERMELHO, sinal de alerta, esse indicar é apontado quando ocorrem erros
maiores que 36. O numero de erros podem ser mudados apartir de solicitagdo a equipe
técnica da SUMIG. A Figura 4 ilustra a Tela Home.

& Pagina Inicia

Grafico de Interrupgdes Erro de Operacio

w =
= =S

=
&

Quantidade de Interrupcoes

i~ K~ K~ Y ‘
' v ¥ a

D MENCR D MENCR . MAIOR
QUE 24 QUE 36 QUE 36

Figura 4- Tela Home.

4. CADASTROS

Na aba Cadastro é possivel realizar todos os cadastros e insercdo de dados
necessarios para posterior analise dos dados. A figura 5 ilustra as opgdes de Cadastros.

Erro de Operacio

O menor [ menor [l maicr
QUE 36 QUE 24 QUE 24

Figura 5- Tela Cadastros
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41 CADASTROS DE USUARIOS

Esta opcao permite Cadastrar os Usuarios que terdo acesso as informacgdes da
empresa no portal. Pede-se atengdo a criagdo de usudrios e para quais pessoas serao
fornecidas senhas de acesso. Os avisos por e-mail sao configurados na aquisi¢gao do
produto pelo administrador Sumig.

Todas as pessoas com Login terdo acesso a todas as informagbes da empresa. A
opgao padrao de fabrica cria apenas um usuario como administrador. A Figura 6 ilustra a
criacado de novos usuarios.

Home Cadastros ~

A Pesquisar O Mowvo & Relatorio

Nome e-mail Login Ramal Ativo Agbes

Sumig CTS antonic. branco@sumig.com_br sumigets s 0

Figura 6 - Cadastros de usuarios.

4.2 CADASTROS DE SETORES

A opcao Cadastros de Setores permite criar setores na empresa onde sera utilizado
0 Mddulo Intellimig. Como padrao de fabrica, € criado um setor para a empresa podendo pode
ser editado pelo usuario. Desta forma podera ser feito comparativos entre os diversos setores
da empresa. A Figura 7 ilustra o Cadastros de Setores.

Cadastros ~

A Pesquisar o Movo & Relatdrio

Descrigdo Ativo Agbes

Sumig CTS #

Figura 7 - Cadastros de Setores

43 CADASTRO DE EQUIPAMENTOS

Nesta tela € mostrado os equipamentos cadastrados por setor. Selecionando a opgéao
de Editar no icone lapis. E possivel adicionar o setor, um tipo de gas ou o mais proximo a ser
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utilizado e um tipo de arame (dos registrados no Portal) a ser utilizado no Médulo intellimig.
A figura 8 ilustra a lista de equipamentos da empresa por numero identificador.

Senod
Desmsnslr acdse
Demonsiragho
Demonsiracao
Llesrviasir 8l
Dlemansirac o

Demonsiragaoe

O Pasduisar & MNova & Helatdrio

Icentificadon Acdes

Figura 8 - Tela de Cadastro do Mddulo Intellimig.

A Figura 9 ilustra a tela de edicdo do Equipamento onde se encontra a lista de
soldadores habilitados para um determinado Equipamento. Observando a figura 8, cada
Usuério corresponte ao nimero do Usuario no Médulo Intellimig. E necessario atrelar um
nome do operador para um Usuario para que o portal identifique o nome do Operador que
realizou a soldagem. E imporante escolher um tipo de Gas (ou o mais préximo utilizado)
e Arame para posterior analise de Custos da Soldagem.

OBS:

1. Devido aos diferentes tipos de Gases e Arames existentes, Sumig registrou
os mais usuais devendo o usuario escolher o que mais se aproxima a

operagao,

2. Um vez que cada tipo arame e tipo de transferéncia metalica possui um
respectivo Rendimento ou Eficiéncia em %, o usuario pode considerar o
Arame Solido, ex. ER70S-6, e na andlise de Custo Final considerar o
Rendimento Real para o tipo de arame utilizado na operagao. Usar a Tabela

abaixo como referéncia:

TIPO DE ARAME RENDIMENTO TiPICO
Solido MIG ou MAG 98%
Arame Tubular com Gas 86%
Arame Tubular sem Gas 76%
Arame Alma Metalica 98%
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& Cadastro de Eguipamento 0000000035
Ativo o
Empresa: * sumie sk
Tipo de Equipamento: * Tocha
dentificador; = Co0000005S
Setor Conjunto Soldado i
Tipo de gas: * 755 ArJ 25% CO2 “
Tipoe de arame: * ER705-6 (1,2 mm) v
« Salvar = oltar
Usudrio Operador
1 Cleber Pereira

Jodo Paulo

ra

Figura 9 — Tela Edigdo do Equipamento.

44 CADASTRO DE OPERADORES OU USUARIO

Nesta opc¢ao é possivel cadastrar os soldadores(as) da empresa e colocar o numero
ou registro do colaborador, caso desejar. Figura 10 ilustra, como exemplos, 0 nome dos
soldadores cadastrados.

Mome:
Cracha
Afivo w,
£ Pesquisar O Movo & Relatorio
Nome Cracha Ativo Aghes
Jodo Paulo 966 RN -
Cleber Pereira 822 P
s B

Figura 10 - Cadastros de Operadores.

4.5 CADASTRO DE TURNOS

Na pagina Cadastro de Turnos € cadastrado os turnos da empresa. Pode-se
cadastrar o horario de inicio e fim do periodo de trabalho e acrecentar o tempo de intervalo
dentro deste periodo. A Figura 11 ilustra o cadastro dos turnos da empresa.
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" L1, sumig CTS | Davi Fagundes <] Sair E
surniag m
=

Cadastros ~ Intelitocha Intelicélula ~ Custos ~ Grafico

Descricao:
Ativo: -
£ Pesquisar © Movo 2 Relatario
Descrigao Hora Inicial Hora Final Tempo de Intervalo Acdes
Madrugada 00:00:00 06:00:00 01:00:00 Ve
Noite 18:00:00 02:30:00 01:00:00 -
Producao 07:30:00 17:30:00 01:00:00 &

Figura 11 - Cadastro dos turnos da empresa.

46 CADASTROS DE PROGRAMA DE SOLDA

Nesta pagina é possivel atrelar um tipo de Gas e um tipo de Arame para um programa
de solda. No menu Cadastros/Equipamento é atrelado um gas e arame para o médulo
Intellimig a ser soldado. Esta pagina é utilizada quando for necessario a operagdo de mais
de um tipo de gas e de arame por médulo Intellimig. A Figura 12 ilustra o cadastro dos
Programas de Solda.

& Programa de Solda
1
Programa
Ative: v
A Pesquisar O MNovo & Relatorio
N° Programa Tipo de arame Tipo de gas Agtes
1 ERT0S-6 (1,0 mm) T5% Arf25% CO2 Pl - ]
2 Fluxcored SF-71 Arame Tubular (1,2 mm) 100% CO2 RN - ]
0 ERT0S-6 (1,0 mm) T5% Ar f 25% CO2 s 0
3 ER70S-6 (1,0 mm) T5% Arf25% CO2 - ]
4 AF DUR 600 MP {12mm) BOHLER T9% Ar f 25% CO2 s 0
= ERT0S-6 (1,0 mm) T5% Ar f 25% CO2 s 0
5] Fluxcored SF-71 Arame Tubular (1,2 mm) 100% CO2 s 8
T E110C-G (1.2mm) ESAE T9% Ar f 25% CO2 s 0
] EZ1T1-C1 (1.2mm) BECHLER 100% CO2 s 0
12 Fluxcored SF-71 Arame Tubular (1,2 mm) 100% CO2 P -}

Figura 12 - Cadastro dos programas.

47 CUSTO OPERADOR EM HORAS
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Na pédgina Custo de Operador é possivel cadastrar o valor em reais (R$) do custo da Hora
considerada pela empresa para posterior analise dos custos da respectiva operacao de soldagem. O
Valor é determinado pela empresa ou usuario do Médulo. A figura 13 ilustra a pagina Custo do
Operador.

4= Custos do Operador em Horas
o Movo
Operador Valor Data de Modificagdo Agbes
Jo&o Paulo 2200 | 01-10-2020 12:09:28 ,
Cleber Pereira 2000 30-10-2020 12:28:46 #

Figura 13 - Custos de Operador

4.8 CUSTO GAS

Na péagina Custo do Gas é possivel cadastrar o valor em Real (R$) do m® do gas
mistura e o valor Real (R$) do quigrama (Kg) do gas CO?2. E importante cadastrar o peso do
metro do arame para posterior analise. A figura 14 ilustra a pagina Custo Gas.

& Custo Gas (misturas em m3, CO2 em Kg)
& Novo
Descrigdo Valor Data de Modificagdo Agbes
1009 Ar 20000 16:35:05 22-11-2013 £
100% CO2 15,00 16:47:58 22-11-2013 £
80% Ar/ 20% CO2 1500 21:19:51 14-03-2019 #
#2% Ar/ 18% CO2 12,00 21:47:22 03-12-2019 #
95% Ar/ 5% 02 1500 14:25:19 15-07-2020 r
T75% Ari/ 25% C02 2200 12:05:31 01-10-2020 #

1 10w

Figura 14 - Custo Gas

49 CUSTO ARAME

Na pagina Custo do Arame é possivel cadastrar o valor em Real (R$) do quilograma
(kg) do arame. Para melhor fidelidade do numero final da quantidade de arame depositada
para cada solda sugere-se cadastrar o peso real do tipo de arame utilizado,Gramas por Metro,
para posterior analise. A figura 15 ilustra a pagina Custo do Arame.

& Custo do Arame em Kg
O Movo
Descrigio Valor Peso em gramas | metro Data de Modificagdo Aghes
ERT03-6 (1.2 mm) 120 867  14:09:34 30-01-2019 e
ERT0S-6 (0,5 mm) 250 383 141114 30-1-2019 #

Figura 15 - Custo do Arame
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5. INTERAGOES

Neste menu é mostrado as interagdes possiveis de serem feitas entre as diversas
analises de dados. A figura 16 ilustra as opgdes e Interacdes.

g Pagina Inicia

Grafico de Interrupgdes Erro de Operagdo

=] = -
-3 o =

Quantidade de Interrupcoes
e o
- B

& & a0 &

[] menor [] menoR B maior
QUE 36 QUE 24 QUE 24

Figura 16 - Tela Interagdes.

51 INTEGRAGOES WEB

Esta tela mostra a data em que foi feita a ultima transmissao do Médulo da empresa
ao Portal Intellimig. Com isso, é possivel verificar se o portal recebeu os dados enviados pelo
respectivo Médulo Intellimig. A Figura 17 ilustra a tela de Integragdes.

= Integracdes WWeb

Setor: Selecione "
Afivo: o
A Pesquisar
Setor Identificador Descrigdo
] IBERO 0000000035 Data da Ultima Transmiss3o: 2020-10-02 09:41:05.214
] GMI 0000000094 Data da Ultima Transmissao: 2019-03-14 19:25:35.113
] Demonslrapéo Soldagem 0000000134 Data da Ulima Transmissdo: 2020-08-25 14:33:37.52
1 10w

Figura 17 - Tela de Integragdes.
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52 VINCULO ORDEM DE PRODUGAO

Esta aba permite ao Administrador vincular corddes de solda que nao possuam
vinculo a nenhuma Ordem de Produc&o. E possivel encontrar o corddo de solda desejado
através da pesquisa do periodo em que o mesmo foi realizado. A Figura 18 ilustra a tela de
Vinculode Ordem de Produgao

ry Vinculo Ordem de Praducdo

Equipamento: Selecione w
Cperador; Selecions hd
Periodo Inicial: 261072020 Periodo Final: 0171172020
£ Pesguisar
Ordem de Producio: + Vinculo Ordem de Produgdo
Data Atividade Ordem de Produgdo Operador

MNenhum Regisire Enconfrade para o Filtro Realizado

Figura 18 - Tela de Vinculo de Ordem de Produgéo

6. ANALISE

Nas paginas de Analise, sdo mostradas os dados coletados pelo Médulo Intellig para
analises. A figura 19 ilustra as opgbes de Analise.

g Pagina Inicial

Grafico de Interrupcdes Erro de Operacdo

CQuantidade de Interrupgdes

I:‘ MENCR I:‘ MENCR . MAIOR
QUE 36 QUE 24 QUE 24

Figura 19 - Tela Analise
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6.1 EXPORTAR DADOS EXCEL

Esta opgao permite exportar, no padrdao Excel (*.csv), para um computador, todos os
dados coletados pelo Médulo Intellimig, para posterior analise. Pode-se filtrar as opgbes que
desejar analisar no Excel, conforme é mostrado na figura 20. Ao pressionar o botdo Pesquisar,
€ realizado o download do arquivo de formato zip, onde contém o arquivo de dados da
soldagem.

© Exportar Dados Exce
Periodo Inicial 26/09/2020 Perioda Final: 261012020
Operador: Selecione hd
Equipamento: Selecione o
Turno: Selecione w

Ordem de Produgdo:

Pesquisar

Figura 20 - Tela de Exportar Dados Excel.

Com a Planilha, o usuario podera avalioar, individualmente, cada cordédo de solda
realizado, do momento de abertura até a finalizagdo do arco de solda, inclusive Ponteamento.
Também permite filtra os dados e gerar os graficos desejados para analise e comparativo
com os Graficos do Sistema Intellimg de maneira a exibir em mural, enviar para clientes da
empresa, registrar e ediutar para rastreabilidade ou incluir em documentagéo de registros de
operagdes de soldagem, CQ, etc. A figura 21 ilustra os dados gerados em Excel.

Salvamento Automético (@ ) ) - exportacao_atividade - Somente Leitura ~ 2 Pesquisar SUMIG - Felipe S. Rosa | SF &3l =
Arquivo Pagina Inicial Inserir Layout da Pagina Férmulas Dados Revisdo Exibir Ajuda 15 Compartilhar 7 Coment:
f” & Calibri AN % Genl - = @ ﬂf’/ B | X+ A p
C\DEB' Formatagdo F lJ Etiorde | il = | 1~ Clzf Local
alar NT G S~ iSv|ldeA- e @@ 0o & o ormatagao  Formatar como Estilosde | assificar Localizar e
- ¥ = Ti|e = = m- % W0 Condicional Tabela~  Célula~ | [EIFormatar~ | € ¢ Fittrar+ Selecionar v

Area de Transferéncia s Fonte [} Alinhamento E] Niimero [} Estilos Células Edigio

() possive peRDA DE DADOS Alguns recursos podem ser perdidos se vocé salvar esta pasta de trabalho no formato (.csv) delimitada por virgulas. Para preservar estes recursos, salve-a T r— T

em um formato de arquivo do Excel.
n - fx | Tens3oMédia Obtida [V]
F G H | J K L M N (o]

1 |Gés Arame Tensdo Ideal [V] Corrente Ideal [A] [Tensdo Média Obtida [V] |Corrente Média Obtida [A] Tempo[s] Tempo [h] Custo arame [R$] Custo Gas [RS]
2 |75% Ar/25% CO2 E110C-G (1.2mm) ESAB 28 250 28| 244,667 9 0,003 0,217 0,033
3 |75% Ar/ 25% CO2 E110C-G (1.2mm) ESAB 28 250 27,925 242,25 8 0,002 0,164 0,028
4 |75% Ar / 25% CO2 E110C-G (1.2mm) ESAB 28 250) 28,086 240,409 2 0,006 0,476 0,078
5 |75% Ar/25% CO2 E110C-G (1.2mm) ESAB 28 250 27,883 247 6 0,002 0,143 0,022
& |75% Ar/ 25% CO2 E110C-G (1.2mm) ESAB 28 250) 28,126 243,842 19 0,005 0,446 0,069
7 |75% Ar/25% CO2 E110C-G (1.2mm) ESAB 28 250 27,944 242,444 9 0,003 0,189 0,031
8 |75% Ar/ 25% CO2 E110C-G (1.2mm) ESAB 28 250 27,863 244 8 0,002 0,181 0,029
9 |75% Ar/ 25% CO2 E110C-G (1.2mm) ESAB 28 250) 28,063 245,75 8 0,002 0,19 0,029
10 |75% Ar / 25% CO2 E110C-G (1.2mm) ESAB 28 250 27,978 245,667 9 0,003 0,217 0,033
11|75% Ar/ 25% CO2 E110C-G (1.2mm) ESAB 28 250 33,825 246,5 8 0,002 0,192 0,029
12 |75% Ar / 25% CO2 E110C-G (1.2mm) ESAB 28 250 28,01 241,3 10 0,003 0,219 0,035
13 |75% Ar/ 25% CO2 E110C-G (1.2mm) ESAB 28 250 28,233 252,333 3 0,001 0,074 0,011
14|75% Ar/ 25% CO2 E110C-G (1.2mm) ESAB 28 250 28,6 256 3 0,001 0,074 0,011

Figura 21 - Tela de Planilha Excel.
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6.2 CORDOES DE SOLDA

A Opcéao Cordoes de Solda permite analisar os corddes realizados por cada modulo
da empresa individualmente. Ao clicar nesta opgéo sera mostrado o numero identificador dos
Modulos Intellimig cadastrados para a empresa, conforme € ilustrado na figura 22.

Enllinameartns
cqQulpamentos

Empresa: SUMIG

Equipamento
0000000149
0000000150

Figura 22 - Cordbes de Solda — Médulos Cadastrados

Ao selecionar um Equipamento seréo listados todos os Corddes de Solda executados
pelo médulo. Feito isso, sera mostrado a lista de todos os corddes de solda efetuados dentro
do periodo selecionado, com a data inicial de cada cordao de solda, conforme é mostrado na
figura 23.

Pesioda Inicia 23000 Penisda Fina 000 Ordem de Producbo
2 PesguEsi u ollar
Data Atireidade Ordem de Produgio Operador
21 Solda CEIES050E lodo Paulo
2 Soida HS0596 lodo Paulo

1 50 W

Figura 23 - Data Inicial - Corddes de Solda

Ao selecionar um Cordao de Solda, sera mostrada a analise completa do mesmo.
Sera possivel analisar a data inicial e final de cada cordao de solda. Pode ser analisado o
corddo de solda, segundo por segundo e saber quem realizou o corddo de solda, qual
programa foi utilizado, qual a ordem de produgao (que foi digitada previamente no Madulo,
aA quantidade de deposicdo de arame utilizada para realizagdo do cordédo de solda. Inidca
também o custo total em Reais que foi gasto em horas com operador, gas e arame. A figura
24 ilustra os dados para analise do cordao de solda executado.
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£ Grafico | = Voliar

Equipamento: 0o0o0n00et3 .
Tensao (V)
Pregrama de Scida: 3
Operador: Andersen Peixoto Bico (412) 28
Data: 231072020 2311012020
Hora: 14:24:53 14:24:58
Tempao arco aberdo 4 ;
(segundos): 0.5 1.0 1.5 2.0 2.5 15 40 45
- Tempo em Segundos
Tensao (V) 21.0 28.0 3 — = = ===
Diminuir Zoom Espandir Grafico
Carrente (A): 205.0 230, 255.0
Ordem de 00&8650586
Producio: Corrente {A)
§ Custo
Tipo de arama: ER705-6 (1.0 mm) A
Tipo de gas: 755 Ar /255 CO2 b
e #i0
Deposigdo (Kgk: 0.0047217
Operador: RS 0.0000000 - " e . .5 4 4.5
Tempo em Segundos
Gas: RS 0.0142859 12 2000000 L'Min Diminuir Zoom Expandir Grafico
Arame: RE 00279853 11.5000000 MtMin

Figura 24 — Dados e Andlise - Corddes de Solda

6.3 EFICIENCIA

Nesta tela é possivel analisar o Fator de Operag¢ao ou Eficiéncia da Operacao de
Soldagem. O Fator e Operagao ou Eficiéncia corresponde a porcentagem de tempo de arco
aberto em relagao ao tempo do periodo de trabalho. Com esse parametro € possivel chegar
a conclusdes para tomada de agdes de melhoria no processo e conhecer a eficiéncia da
empresa nas operagdes de soldagem. Nesta tela, € mostrado o Fator de Operagéo ou
Eficéncia da Empresa, por Setor e por Turno. Escolha um periodo o qual sera analisado a
Eficiéncia, conforme ilustrado na figura 25.

ull Eficiénciz

Pericdo Inicial 3000812020 Perfodo Final: 30102020

o Garar
Figura 25 — Eficiéncia

Apds, cligue no botdo Gerar para visualizar os graficos de Eficiéncia, conforme
ilustrado na figura 26..
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Eficiéncia por turne

Tumo Alternativo: 0,26 %

29 Tumo: 078 %
1¢ Tumna: 1,88 %

Eficiéncia por setor

Eficiéncia média da empresa: 1,12%

Eficiéncia da empresa

B 7 Tumo

CETET: d
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6.4 TEMPO DE ARCO ABERTO

Nesta pagina é possivel realizar analise de tempo de Arco Aberto em um determinado
periodo selecionado. A figura 27 ilustra o respectivo Tempo de Arco Aberto dos operadores.

Fator de Operagio

[ Jodo Paulo

Tempo Arco Aberto

Operador Fator Operagdo [%] fimin]

o Jodo Paulo 1,28 27,70

Figura 27 - Tempo de Arco Aberto

6.5 FATOR DE OPERAGCAO

Na tela Fator Operagao € possivel realizar a analise, dentro de um periodo, do Fator
de Operacao ou Eficiéncia de cada Operador. O Fator de Operacgéao € dado pela porcentagem
da relacao do tempo de arco aberto em relagao ao tempo disponivel na jornada de trabalho
de cada operador. Um valor de Fator de Operagao baixo pode ser mostrado no grafico. Isso
pode ocorrer devido outras tarfeas que o operador podera estar exercendo durante um
periodo de trabalho. Pode ser também que o operador realiza corddes de apenas alguns
segundo enquanto passa mais tempo buscando outra pec¢a, ajustando a maquina ou trocando
algum consumivel, por exemplo. Portanto, este nimero é fundamental para a empresa
analisar os custos de operagao, otimizar o processo de solda utilizado, substituir equipamento,
executar manutengdes, treinar o operador no processo utilizado, entre outras medidas que
podem contribuir em maior produtividade, reduzir custos, melhroarr condigdes de trabalho do
operador, utilizar processos mais produtivos, etc. A figura 28 ilustra a tela Fator de Operacgao.
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Fator Operagéo
—l
Operador Fator Operagio [%] Tempo Arco Aberto

[min]

[ ] Crisvaldo Lessa 0,25 275

Figura 28 - Fator de Operagéo.

6.6 QUALIDADE

Na tela Qualidade é possivel analisar a quantidade de interrupgcdes que ocorrem em
um determinado tempo selecionado. E mostrado o niimero de interrupgdes de cada operador
dentro do periodo selecionado. Importante ressaltar que as interrupgées poodem ocorrer
por problemas relacionados com o Equipamento de Solda, Tocha, Consumivel
utilizado, etc. Nao somente por falha do Operador. Estes dados auxiliam a inretaividade do
Soldador com o Controle da Qualidade da empresa, Engenharia, Producéo, etc.A figura 29
ilustra os possivel filtros na geragdo dos dados de Qualidade.

8 Gerar

Figura 29 - Qualidade.

E possivel escolher o filtro de analise por Operador, Setor, Equipamento ou turno.
Clique no botao Gerar para visualisar a analise, conforme ilustrado na figura 30.
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Operadar
Jodo Paulo 7
Cleber Pereira o

Prvisos

Figura 30 - Grafico Qualidade.

6.7 ORDEM DE PRODUGAO

Nesta tela é possivel realizar analise de custos e tempo de arco aberto de uma
ordem de produc¢ao, digitada pelo operador antes de realizar a soldagem. Também é possivel
plotar o grafico da amostragem dos corddes de solda em relagdo ao tempo para analises

detalhadas. A figura 31 ilustra a analise de uma ordem de produgéo.

Ordem de Froducda: * 0000000003
Setor Selecions
Cperador. Selacions
s Equipamentos
Ordem de Frodugso 000000002 Temnpo Aroo Aberto 00:07-45
Cata & hardrio de Inizia 25082020 14:40: 11 Tempo Ocioso B00:50:40
do cord3o
Data e hordrio de fim do D1MVZ020 174745 Termpa Tots E01:07:24
cond3o
=) Gestéo
Setor Operador Tempo Arcao Aberio Custo (R$)
BERD Crizvaldo Lessa 00:00:15 0,083
BERO POSTO 001 000730 275
i) Materiais
Tipo Arame Custo (R$) Tipo Gas Custo (R$)
ERTOS-G (1.2 mm) 2,774 THY% Ar f 25% CO2 1935

Figura 31 - Ordem de Produgéao.
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6.8 RESUMO DA OPERAGAO

Na tela Resumo de Operagao é possivel realizar a analise completa de dados de
soldagem geradas, por cada operador dentro de um periodo selecionado.

E possivel analisar o tempo de arco aberto, tempo ocioso, deposicdo de arame,

deposicao por tempo disponivel, fator operagao, quantidade de gas e custos com operador,
gas e arame. A figura 32 ilustra 0 Resumo da Operagao.

Tergs Diidonnesl K]

Ceocscio por Terpa

Cispondved [lgrh

Cuarsciace de gis [m3

] BID O O [ o
= By [R5 ¥ G Gag R 3 1

— i Deposigdo

Tem Tiprer DpoRicdn Por Fatar Cuarindac Cugta Cugto E

Arco i P ¥ Cusio
Dperador Sl Tma Aberic [8.-.1 1] Desponrvel  Arbies Tesraps Operacho e gas Dperador Ararme Gis [R]

i) [miri] ] [eg] Disponivel %] ) (12:1] R3]

[kgh]

e Qemons™ pwemo | 1,20 82 Y o0 oosss = 1532 4 S 0.12
Bauln £ B
E:f.; BERD DILRNG 5 78,45

07845 1500 RESRIT  QOoLiI Q4 - B e

Figura 32 - Resumo da Operagéo

6.9 GRAFICO DE DEPOSIGAO

Na tela Grafico de Deposicdao € mostrado a quantidade depositada de arame em
relacdo aos dias da semana. Assim, pode-se realizar analise visual dos aumentos ou

diminuicdo de deposicdo de arames, afim de desenvolver agdes corretivas. Escolha um
periodo a ser analisado, conforme ilustrado na figura 33.

4 Gréfico de Deposigéo

Periado Inicial: 241072020 Periodo Final: 301072020

£ Gerar

Figura 33 — Grafico de Deposigéo

As figuras 34, 35 e 36 ilustram o grafico da deposicao de arame por operador, turno
e setor.
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Deposicao por Operador

&.00
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4.00

3.00 . | S

quilogrameas
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1.00 -
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Figura 34 - Deposigéo por Operador

Deposicao por Turno

.00

quilogrameas
=2

m Diurno

Noturno

(] (n] (n] (x] =] =] ) l
s s T L e e b 'y
& : i & & & &

A . i\ ;
& & & & & &
+ 3 ¥ A ¥ A A A a A

Figura 35 - Deposigao por Turno

Deposicao por Setor

quilogramas
B

.00 4 m Montagem

£ ] ] ] ] o]
T o Y s L Y
& = & & & &

. 3 4 4 ;
J & ¢ g & ¢ & & &
3 < > & & o R 2 -+ -+

Figura 36 - Deposicgao por Setor.
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SUMIG MATRIZ SUMIG SAO PAULO SUMIG USA
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