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1 INTRODUCAO

O objetivo deste relatério € apresentar o estdgio integrado desenvolvido por
Rienzy Aratjo de Azevedo, aluno concluinte do curso de Engenharia Elétrica da
Universidade Federal de Campina Grande. Os trabalhos aqui descritos foram realizados
na Unidade 1 da empresa Acumuladores Moura S/A, situada na cidade de Belo
Jardim/PE, durante o periodo de 03/06/13 a 24/01/14.

O estdgio ocorreu no departamento de Logistica da empresa, responsdvel pelo
planejamento mensal, programacao, apoio e controle de toda a producdo das Unidades
Gerenciais Basicas da Moura.

No percorrer do estigio foram desenvolvidas atividades de pesquisa, de
desenvolvimento e de rotina, além de treinamentos e cursos que serdo detalhadas neste

relatorio.



10

2 A EMPRESA

A empresa Acumuladores Moura S/A € uma industria com capital nacional,
estabelecida ha 56 anos, com atuacdo predominante no mercado automotivo e com atual
ascensao no mercado nacional de baterias nduticas, estaciondrias para uso na industria,
traciondrias usadas em empilhadeiras e de moto. Fundada em Belo Jardim — PE, a
empresa recebeu originalmente o sobrenome do empreendedor Edson Mororé Moura,
que juntamente com sua esposa, Maria da Conceicdo Viana Moura, fundaram o
empreendimento em 1957. Na Figura 1, é apresentada uma vista da Unidade 1 da

Moura.

o

Figura 1: Unidade 1 da empresa Acumuladores Moura S/A.

Outros aspectos que se destacam ao longo de sua histéria sdo as parcerias
tecnoldgicas com fabricantes norte-americanos e europeus que fazem com que as
baterias Moura incorporem diferenciais de desempenho e atendam as mais exigentes
aplicacdes. A Moura desenvolveu importantes inovacdes no mercado automotivo sul-
americano: foi da Empresa a criacdo da primeira bateria para os carros movidos a dlcool
e a incorporacdo das tecnologias das ligas de prata.

Destacam-se ainda o desenvolvimento da primeira bateria ndutica (Moura Boat),
da primeira bateria estaciondria para altas temperaturas (Moura Clean) e da bateria
Moura Log Diesel, indicada para veiculos pesados em situacdes de trabalho continuo. A
Log Diesel foi desenvolvida com os primeiros elementos blindados — que
proporcionam o maior rendimento quilométrico.

Com uma capacidade de produgdo superior a sete milhdes de baterias por ano, a

Moura possui seis plantas industriais, dois centros técnicos e logisticos avancados e
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mais de setenta centros de distribuicdo comercial no Brasil, na Argentina e no Uruguai,
além de distribuidores parceiros no Paraguai, Reino Unido e Portugal, atendendo assim
todo o Mercosul e parte do continente europeu. Atualmente, é lider de vendas de
baterias para a frota de veiculos em circulagdo na América do Sul, conquistando
prémios internacionais de qualidade das montadoras Fiat, Ford, GM, Mercedes-Benz e

Volkswagen.

2.1 HISTORICO

A Moura inicia sua histéria nas m@os do quimico industrial Edson Morord
Moura, que teve a ideia de construir uma fabrica de baterias em uma cidade do interior
pernambucano. Apesar de um inicio de muita dificuldade, em 1967 consolidou-se uma
parceria com a Chloride, uma das mais avancadas empresas de baterias da época. Tal
parceria permitiu a empresa o conhecimento e desenvolvimento de novas tecnologias e
abriu as portas do mercado nacional. Na Figura 2 é apresentado um registro da

inauguracio da Unidade 1 da Moura em 1957.

LA , i
Figura 2: Fundacdo da Acumuladores Moura em Belo Jardim em 1957. Fonte: Site Moura, 2013.

Com o desenvolvimento de produtos de melhor qualidade, as baterias Moura
passaram a ser peca original de algumas montadoras do pais como Ford, Fiat,

Volkswagen, Renault, Iveco e Chery. Em 1994 a Moura foi a primeira empresa
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brasileira de baterias a receber o certificado ISO9001 do American Bureau IF Shipping
Quality Evaluations - ABS, garantindo a qualidade do sistema de gestdo desenvolvido
na empresa, tal certificado foi revalidado em 2000.

Em 2002, visando novos mercados, foi lancada a linha Log HDP, baterias
utilizadas principalmente em empilhadeiras elétricas. Atualmente a linha de baterias
traciondrias e estaciondrias aumentou e atinge hoje varios mercados internacionais.

Outro marco importante foi o langcamento das baterias de moto em 2012. Apesar
da recente inser¢do no mercado, més a més as vendas neste segmento vém batendo
metas e consolidando a Moura como um grande fornecedor.

Além de produzir, a Moura também cria novos produtos, foi a responsédvel pela
criacdo das baterias “liga prata” (Figura 3), que utilizam uma porcentagem de prata no
chumbo para aumentar a vida util da bateria. No Brasil, foi a primeira a produzir
baterias para carros a édlcool, fabricou a primeira bateria ndutica do pais, criou baterias
de alto rendimento para carros a diesel e desenvolve baterias estaciondrias para altas

temperaturas.

Figura 3: Bateria Moura com liga de prata. Fonte: Site Moura, 2013.

Atualmente, cerca de 52% dos carros produzidos no Brasil saem de fébrica com
uma bateria Moura.

Como resultado da fabricacdo e distribui¢do de baterias ao longo de varios anos,
a Moura conseguiu evoluir e se destacar entre as principais montadoras do cendrio

mundial, aumentando a cada ano a sua produgdo de baterias, assim como as plantas
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industriais em diversas cidades. Dentre os principais acontecimentos de sua histéria

destacam-se os seguintes pontos.

1957 — Fundagao da Acumuladores Moura em Belo Jardim — PE;
1966 — Fundacdo da Metaldrgica Moura;

1983 — Inicio das exportacdes para os Estados Unidos;

1983 — Inicio do fornecimento de baterias a Fiat Automoéveis S.A.;
1984 — Langcamento da bateria para veiculos movidos a 4lcool;
1986 — Inauguracdo da planta industrial de Itapetininga — SP;
1988 — Inicio do fornecimento de baterias a Volkswagen do Brasil;
1999 — Lancamento da bateria Moura com Prata;

2000 — Inicio do fornecimento de baterias a Iveco;

2000 — Lancamento da bateria estaciondria Clean;

2001 — Lancamento da bateria tracionéria LOG;

2002 — Inicio do fornecimento de baterias a Nissan;

2003 — Lancamento da bateria ndutica BOAT;

2004 — Lancamento da bateria inteligente;

2005 — Inicio do fornecimento de baterias a Mercedes-Benz;
2006 — Lancamento da bateria LOG DIESEL,;

2008 — Inicio do fornecimento de baterias a Cherry;

2009 — Inicio do fornecimento de baterias a GM;

2010 — Inicio do fornecimento de baterias a Kia Motors;

2011 — Inauguracdo da planta industrial na Argentina;

2012 — Lancamento da bateria Moura Clean Max;

2012 — Langamento da nova bateria Moura Automotiva;

2012 — Lancamento da bateria Moura Moto;

2013 — Lancamento da bateria Moura VRLA;

2.2 ESTRUTURA ORGANIZACIONAL

A Acumuladores Moura € subdividida em varias unidades localizadas no Brasil

e na Argentina. S3o quatro unidades em Belo Jardim, uma localizada em Recife, uma

em Minas Gerais, uma em Itapetininga (Figura 4) e outra em Buenos Aires.
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e
By

Figura 4: Fébrica Moura em Itapeininga—SP.

O Grupo Moura, hoje, possui um efetivo de quase 3.000 colaboradores além de
quase 700 terceirizados, e encontra-se dividido em nove unidades. No Quadro 1, as

unidades sdo relacionadas com seus respectivos produtos e localizacdo.

Quadro 1: Unidades da Moura, principais produtos e localizagdo.

Unidade Nome Produtos Localizacao
Acumuladores Moura | Baterias cruas para Itapetininga
01 e baterias para o mercado de Belo Jardim — PE
reposicao
02 U‘m‘dade‘ Centro administrativo Jaboatdo — PE
Administrativa
03 Deposito Fiat e Iveco Baterias para a Fiat e Iveco em Belo Horizonte —
Minas Gerais. MG
Metaltrgica Bitury Reciclagem de bateria e
04 fabricacao do 6xido e ligas de Belo Jardim — PE
chumbo.

05 Industria de Plasticos Caixa e tampa para baterias. Belo Jardim — PE

06 Formacdo e Baterias para montadoras .
(MBAI) Acabamento brasileiras. ltapetininga — SP

Formacgao e .

07 Acabamento da Bater1a§ pafa montadqras © Buenos Aires

(BASA) . reposi¢do na Argentina.
Argentina
Moura Baterias . S .
08 .. Baterias Traciondrias Belo Jardim —PE
Industriais
09 Depésito Baterias para a Ford Lauro d}c;freuas a

gerenciais basicas (UGB’s) apresentadas no Quadro 2.

O estagio foi realizado na Unidade 01, cuja drea fabril € organizada em unidades
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Quadro 2: Unidades Gerenciais Bdsicas da Unidade 1 e seu processo produtivo correspondente.

Unidade Gerencial Basica Processo Responsavel
UGB-01 Moinhos
UGB-02 Fundicao
UGB-03 Placas
UGB-04 Montagem de baterias
UGB-05 Montagem de baterias
UGB-06 Montagem de baterias
UGB-07 Formacdo de baterias
UGB-08 Acabamento de baterias

2.3 LOGISTICA E PPCP

Este estdgio foi realizado no setor de Logistica, que € responsdvel pelo PPCP
(Planejamento, Programacgdo e Controle da Producdo) da Unidade O1. As atividades do
departamento envolvem o planejamento mensal e a programacao, apoio e controle de
toda a produg¢dao das UGB’s. Além disso, também ¢ fungdo da Logistica realizar a
previsdo do consumo de matéria prima, insumos auxiliares, expedicdo de baterias
montadas para as unidades da Argentina e Itapetininga, além de enviar relatérios
gerenciais da produgdo para a diretoria, para as UGB’s e para os departamentos de
apoio produtivo.

O setor € composto por um gerente de logistica, um supervisor de logistica, um
analista de logistica, quatro programadores, um auxiliar de logistica, sete operadores de
expedi¢cdo, uma estagidria de administracdo e dois estagidrios de engenharia, somando
um total de dezoito funciondrios. A missdo do setor € garantir o atendimento ao cliente,
maximizando recursos internos da empresa. No Quadro 3, os principais produtos do

departamento e seus respectivos clientes internos sdo relacionados.

Quadro 3: Responsabilidades do departamento de Logistica e seus respectivos clientes internos.

Produtos criticos Entregas Clientes

e Planejamento de Producgéo e
Vendas do Més

e  Matriz de distribui¢do dos pedidos
em fébrica

Diretoria, departamentos de
apoio produtivo, UGB’s,
Un05 e Un06

Planejamento mensal
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PPCP

Planejamento Semanal (Gréfico de
Gantt)

Programac@o da producdo de
placas - UGB-01

Programac@o da producgéo da
montagem - UGB-02 e UGB-03
Programacdo da producio da
formacdo UGB-04

Programagdo da producdo do
acabamento UGB-04

UGB’s

Previsao do consumo de
matéria-prima

Relatério de materiais mensal
Relatérios de materiais para o
mercado de exportacao

Relatérios de materiais para o
mercado de baterias especiais

Suprimentos

Gestao de expedicao
destino Un06

Cargas recebidas de acordo com a
nota fiscal.
Taxa de utilizacdo de carga

Baterias sem danos no transporte
para a UN0O6

Un06

Relatérios gerenciais

Registros produtivos UNO1 -
Planilha produgao
Atualizacdo da planilha PCP

Diretoria, departamentos de
producdo e apoio fabril
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3  ACUMULADORES DE CHUMBO-ACIDO

A bateria automotiva de chumbo-dcido € um dispositivo que armazena energia
elétrica em forma de energia quimica e que € capaz de converter novamente a energia
quimica em elétrica quando conectada a um circuito elétrico externo. Na Figura 5, uma

das baterias mais vendidas da Moura € apresentada.

-”—':/”
==

e =

e

Figura 5: Bateria M60GD, um dos produtos mais vendidos da Moura. Fonte: Site Moura, 2013.

A configuracdo mais simples para um acumulador seria uma placa negativa e
uma placa positiva, separadas por um separador poroso, € imersas em uma solugdo de
acido sulfurico.

Para aumentar a quantidade de carga que pode ser fornecida pelo acumulador,
dobra-se o numero de placas de cada célula, formando uma ligacdo em paralelo.
Quando se deseja aumentar a diferenca de potencial do acumulador, devem-se ligar dois
ou mais elementos em série, como exibido na Figura 6. Assim, para baterias de 12 V,

seis elementos de 2 V cada sdao conectados.

Fide-3n Gecar enérgd & partic de cas
phcas imercas em soh aca,
Ligiando vanas placas, cEDém-se Lma
msior eapacidade.

Dhsae dos
elementos

Figura 6: A associag@o em série dos elementos contribui para a tensdo terminal da bateria. Fonte: Projeto
Incluséo Literaria, 2013.
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3.1 PRINCIPAIS COMPONENTES

A bateria automotiva € composta por diversos componentes e cada um deles tem
sua funcdo dentro da bateria. Os componentes mais significativos sdo detalhados nesta

secao.

3.1.1 ELEMENTO

O elemento (Figura 7) é um conjunto de placas positivas e negativas conectadas
em paralelo entre si e intercaladas por um separador. As placas s@o agrupadas em lados
opostos do elemento por uma solda de chumbo e estanho chamada de strap (Sessdo

3.1.5). A intercalacdo das placas assegura que suas superficies se desgastem por igual.

Figura 7: Elemento. Fonte: Alves e Pereira (2006)

3.1.2 SEPARADOR

O separador (Figura 8) tem por func¢ao principal evitar curto-circuito entre placas
adjacentes. Além disso, elas servem para reter o material ativo que tende a se
desprender da grade e permite o fluxo i6nico e de eletrélito por ser micro poroso. Para
garantir o bom funcionamento da bateria, € requerido que eles possuam alta resisténcia a

oxidagdo eletroquimica e elevada resisténcia mecanica sob vibracao.

Figura 8: Separador de Polietileno. Fonte: Alves e Pereira (2006)
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3.1.3 CAIxA/VASO

As caixas das baterias (Figura 9) sdo feitas de Polipropileno. Elas possuem seis
células onde armazenam o eletrélito e os elementos equivalentes a 2 V cada. Cada

c€lula armazena um elemento individual.

Figura 9: Caixa de Polipropileno. Fonte: Alves e Pereira (2006)

3.1.4 TAMPA

A tampa (Figura 10) é confeccionada com material idéntico ao das caixas. Ela
possui orificios para inspecdo visual do interior da bateria e para solda posterior dos
postes terminais. E importante que a tampa garanta que ndo haja vazamento de

eletrélito, por isso, ela é termo-selada sobre a caixa.

Figura 10: Tampa de Polipropileno. Fonte: Alves e Pereira (2006)

3.1.5 SOLDA INTERCELL/STRAP

Intercell (Figura 11) € uma solda a base de chumbo e estanho que interliga os
seis elementos da bateria em série. A unido inter-célula é feita através de orificios

perfurados na parede do vaso.
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Figura 11: Solda Intercell. Fonte: Alves e Pereira (2006)

Ja o strap (Figura 12) tem a mesma liga da Intercell, porém € responsdvel pela

unido, em paralelo, das placas de mesma polaridade.

Figura 12: Strap. Fonte: Alves e Pereira (2006).

3.2 PROCESSO PRODUTIVO

No fluxograma da Figura 13, sdo exibidas todas as etapas do processo produtivo
das baterias que ocorrem nas diversas UGB’s da Moura. existem dois pontos iniciais na
producdo do acumulador: um com o chumbo mole e outro com o chumbo liga. A partir
do chumbo mole € feito o 6xido de chumbo no moinho. O 6xido € utilizado na masseira
para se produzir a massa.

Paralelamente, a partir do chumbo liga sdo produzidas as grades, que t€ém a
funcdo de suporte mecanico e conducdo de cargas elétricas. A massa € empastada na
grade para se produzir as placas. As placas entdo s@o levadas para estufas onde ocorrem

os processos de cura e de secagem.



21

CHUMBO MDLEx

ey (e SEeacen
O 1
L
iy
M PEQUENAS PEGAS PLACA CURADA
BEPARADO.R)
S/

Figura 13: Fluxograma do processo produtivo de baterias.

Posteriormente as placas sdo usadas em conjunto de pequenas pecas, caixas e
tampas de plastico para montar as baterias. As baterias cruas provenientes da montagem
seguem para a etapa de formacdo onde recebem uma solugdo de 4cido sulftrico e ocorre
a passagem de uma corrente elétrica entre as placas, de modo que, na placa negativa, ird
se formar o material ativo chumbo e na positiva o material ativo serd o diéxido de
chumbo, 0 que ird permitir a passagem de corrente.

Na etapa de acabamento € feita uma limpeza da bateria, testes finais de
desempenho, afixacdo de etiquetas e colocacdo de embalagens e acessérios. Na ultima
etapa do processo, as baterias sdo embaladas em paletes e encaminhadas para a drea de

expedic¢ao.
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3.2.1 OXIpo DE CHUMBO E MASSA

O 6xido de chumbo (PbO) € a principal matéria-prima da massa usada para
empastar as placas. H4 dois equipamentos usados para produ¢do do 6xido de chumbo na
Moura: Moinhos de atrito, em que o choque entre os pedagos de chumbo mole gera
calor, provoca a quebra e oxida¢do do chumbo; e moinhos de Barton, em que o chumbo
fundido € adicionado e misturado dentro do reator.

A producdo da massa para empastar as placas € feita nas masseiras, onde sao
misturados aditivos ao 6xido de chumbo para fabricar massas para placas positivas e
negativas. A massa positiva sio adicionados uma solucio de 4cido sulfdrico, dgua
desmineralizada (responsdvel pela plasticidade, umidade e densidade da massa) e fibra
(que ajuda na fixacdo da massa a grade). J4 a massa negativa, além dos aditivos
presentes na massa negativa, sdo acrescentados um corante escuro para diferencid-la da

positiva, sulfato de bario (BaSO4) que ajuda na preciptacdo do sulfato de chumbo e um

expansor que atua na porosidade da massa para facilitar a penetragdo do 4cido sulftrico.

3.2.2 GRADES

As grades t€ém como matéria-prima ligas, cujo elemento principal é o chumbo. A
adicdo dos elementos de liga ao chumbo visa melhorar a processabilidade e
propriedades do chumbo tais como sua rigidez, resisténcia a corrosdo e dureza. Existem
dois tipos de producdo de grades, o mais antigo meio de producdo € por fundicdo e o
outro é por expansdo. Uma das linhas de produ¢do de grades expandidas € apresentada

na Figura 14.
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No processo de expansio, as ligas de chumbo sdo fundidas em cadinhos e sdo
enviadas para um tambor refrigerado, onde a liga se solidifica, pois estd em contato com
as paredes do tambor em rota¢do. Forma-se, assim, uma fita, que é expandida, cortada
em forma de grade e enviada para o processo de empastamento.

No processo por fundi¢do, as ligas de chumbo sdo fundidas em cadinhos a uma
temperatura especifica. A liga liquefeita escorre para o molde fundidor, onde as grades

sdo moldadas e as rebarbas da grade sdo cortadas.

3.2.3 EMPASTE DAS PLACAS

O empastamento € o processo pelo qual a massa produzida nas masseiras é
aplicada as grades produzidas na fundi¢ao/expansdo. No empaste, a massa € pressionada
por um cabecote contra as placas e, devido a sua plasticidade e ao formato da grade, fica
aderida as mesmas. Na Figura 15, uma das mdquinas de empastadeiras € apresentada.

ApOs a passagem pelo cabecote, as placas atravessam um tinel de pré-secagem,
cuja finalidade € impedir a adesdo de uma placa a outra pela retirada da umidade da
parte externa das placas. A secagem deve ser branda o suficiente para evitar a formagao

de rachaduras.

Figura 15: Méquina empastadeira da Moura.

A quantidade de massa na placa ird determinar seu desempenho elétrico. Por

outro lado ird também determinar o custo da mesma. Assim, deseja-se quantidade de
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massa suficiente para um bom desempenho e na menor quantidade possivel para
garantir baixo custo e, por consequéncia, a rentabilidade dos acumuladores.

Depois de empastadas, as placas apresentam elevados indices de Pb livre e de
umidade, que dificultam a adesdo da massa na grade, provocando queda de massa e
impedindo que a bateria passe no teste de alta descarga. Para evitar tal problema as
placas positivas e negativas apds o empastamento passam pelo processo de cura e

secagem em estufas.

3.2.4 MONTAGEM

Em 2013, a unidade 1 da Moura conta com 13 linhas de montagem divididas em
trés unidades gerenciais bédsicas. Em 2014, haverdo 14 linhas em funcionamento, sendo
muitas delas especificas para alguns modelos (baterias pesadas, leves, de alto giro, de
montadoras, entre outras). Na Figura 16 o chdo de fabrica do setor de montagem das
baterias é apresentado.

A primeira etapa da montagem da bateria é a separag¢do das placas fundidas na
mdaquina de cortar e lixar, que consiste em separar as placas, até entdo geminadas em
painéis, e agrupd-las em placas negativa e positiva. No processo de corte dos painéis é
importante que as bordas das grades ndo sejam distorcidas, de modo a evitar a formagao
de curto-circuito, pois tais distor¢des podem permitir um contato entre placas positivas e

negativas vizinhas.

Fgura 16: Palete de baterias cruas ao lado de uma das linhas de montagem.
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As placas possuem também pontos, chamadas de orelhas, onde serdo feitas
soldas permitindo as associacdes em paralelo das placas. As orelhas devem estar
perfeitamente limpas para garantir uma boa soldagem e, consequentemente,um bom
contato elétrico e suporte mecédnico. Nesta etapa do processo sdo montados o0s
elementos, que sdo grupos alternados de placas positivas e negativas, com separadores
entre elas e soldadas nas orelhas. Os elementos sdo colocados nas caixas e € realizada
uma solda entre eles (intercell) caracterizando a associacdo em série. Apds ter os
elementos devidamente acondicionados e soldados na caixa, a tampa € selada, e tem-se

a bateria montada ou crua.

3.2.5 FORMACAO

Nesta etapa do processo, as baterias sdo formadas eletroquimicamente. Isto
significa preenché-las com uma solu¢d@o de dcido sulfirico e carregd-las sob corrente e
temperatura controladas. A densidade da solu¢do, bem como o tempo de carga, sdo
especificos para cada modelo de acumulador. Uma das secdes de formacdo ¢é

apresentada na Figura 17.
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Flgura 17: Baterias na esteira para conexao nos bancos de formacao.

A solucdo de é4cido sulfirico existente no acumulador garante uma boa
condutividade de fons e é parte fundamental nas reacdes que ocorrem durante o
processo de carga e descarga. A formacdo propriamente dita consiste na passagem de

uma corrente elétrica entre as placas. Nos estdgios iniciais da formacao, a densidade da
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solugdo estd baixa, assim como sua condutividade elétrica. As placas também sido pouco
condutoras inicialmente e, por isso, parte da energia elétrica é convertida em calor.
Atualmente, na Unidade 1, estdo em uso 95 bancos de formacao divididos em
cinco secdes. Cada banco de formacdo possui aproximadamente 185 circuitos que
carregam as baterias monitorados por um sistema supervisorio que processa dados como

temperatura, corrente, inicio e fim de carga.

3.2.6 ACABAMENTO

z

O acabamento € onde ocorre a etapa final do processo produtivo da bateria.
Nesta etapa se faz a limpeza, testes finais de desempenho, afixacdo de etiquetas e
embalagem das baterias. A limpeza € importante para a realizacdo dos testes finais, na
afixacdo das etiquetas e na estocagem. Em geral, as baterias saem dos bancos de
formagdo com uma camada de solugdo sobre a tampa, que permite uma fuga de corrente
entre os bornes e aumenta a descarga espontanea do acumulador. No teste de vazamento
a bateria é submetida a altas tensdes entre caixa e borne e, portanto, as atividades de
secagem e limpeza devem ser feitos cuidadosamente que nao haja erros. O teste de alta
descarga requer que os bornes estejam polidos, pois a camada de 6xido que se forma
durante e apds a formacdo é pouco condutora, dificultando a passagem de corrente
elétrica durante o teste. Apds todos os exames, a bateria é codificada, embalada e

enviada para a expedi¢cdo, onde parte para os distribuidores.

i

Figura 18: Fim de uma das linhas de acabamento da Moura.
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Atualmente, a Moura conta com quatro linhas de acabamento na Unidade 1, e
um galpdo de expedicdo com capacidade de armazenagem de 2744 paletes de baterias
acabadas. Uma das linhas de acabamento da Moura € apresentada na Figura 18.

Nos préximos anos, serd construido um centro de distribui¢do que deve elevar
essa capacidade de armazenagem consideravelmente. Toda a l6gica de expedigdo,
acondicionamento de produtos semiacabados e fornecimento de insumos para as areas

fabris deve ser modificada até 2015.
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4  ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

Durante o estdgio na Acumuladores Moura S/A, foram desenvolvidas atividades
e estudos voltados para a automacdo do fluxo de informacdes e desenvolvimento de

solugdes para otimizar a logistica e movimentagao de materiais na fébrica.

4.1 REGISTRO ELETRONICO DA PRODUCAO

O projeto intitulado Registro Eletronico da Producdo tinha como principal
objetivo informatizar o registro de producdo dos setores de montagem da Unidade 1.
Alguns requisitos basicos também foram determinados. Dentre eles, exigiu-se que a o
novo sistema de registro fosse apresentasse maior precisdo em relacdo ao registro
manual. Percebeu-se também a necessidade de desenvolver um sistema simples e agil,
que consumisse pouco tempo da jornada do operador no chdo de fabrica.

A dindmica efetuada anteriormente era considerada fragil por ser baseada em
uma logica de preenchimento manual de fickets, como exibido na Figura 19, que eram
contabilizados e, posteriormente, seus dados eram digitados em uma planilha do Excel

para uso do departamento de planejamento.

Figura 19: Operador preenchendo fickets manualmente para apontar a produgdo da montagem.
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O registro manual apresentava grande margem para erros, principalmente por
estar sujeita ao fator humano, perda de tickets — vitais para contabilizagdo correta dos
paletes produzidos — e erros de digitacdo. Além disso, percebeu-se que a dinidmica
instaurada anteriormente era custosa, uma vez que os operadores tinham que fazer hora
extra em todos os turnos para repassar os dados para as planilhas e concluir suas
atividades de apontamento da produgdo.

O sistema desenvolvido utiliza coletores handheld, ilustrado na Figura 20, que
rodam o sistema Windows Embedded e sdo munidos de um motor de leitura RFID.
Nestes coletores, foi instalado um software customizado para o registro da producdo na
montagem da Moura, desenvolvido pela empresa especializada Wavelabs Innovation
sob supervisdo da equipe de Logistica. Na descri¢do do tipo de software desejado, foi
importante o tratamento com os desenvolvedores para obter uma interface intuitiva e de

facil uso.

Figura 20: Coletor handheld usado no sistema REP.

Como resultado, o programa final necessita apenas da insercdo de quatro
informacdes para registrar a producdo de um palete: linha de montagem, modelo, lote e
destino do palete. Todos os outros dados, como data, turma, c6digo, quantidade de
baterias no palete e usudrio sdo completadas automaticamente. As telas apresentadas no

handheld durante o cadastro dos paletes sdo exibidas na Figura 21.

T,

—

: Telas do software Moura REi’

Figura 21
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Etiquetas RFID passivas, como a apresentada na Figura 22, foram anexadas ao
cartdo de fabricacdo dos paletes de baterias cruas para possibilitar a gravacdo e leitura
de dados. As informacgdes de fabricacdo permanecem gravadas no palete apds o registro

e podem ser resgatadas a posteriori em atividades de inventdrio.
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Figura 22: Novo cartdo de fabricagdo com adicao da etiqueta RFID.

Com esta tecnologia, uma nova dinamica de apontamento da produgdo foi
definida. Esta dinamica, ilustrada na Figura 23, é mais rdpida e elimina a necessidade de

digitar as informacdes em planilhas Excel, ja que relatérios completos de producio sido

gerados automaticamente.

Identificar o Conferira Realizar gravacao
pallet - quantidade de - da etiqueta com o
fechado baterias

handheld

- Carimbar o cartdo

Figura 23: Nova dinamica de registro adotada com a aplicacdo do REP nos setores de montagem.

Fim do
registro
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Para aplicar o sistema desenvolvido, realizaram-se treinamentos tedricos,
préticos e em campo da nova dindmica. Pelo menos 44 funciondrios foram treinados e
estdo hoje habilitados a usar o REP. Para auxiliar os treinamentos, foram elaborados
manuais detalhando as atividades de registro de paletes (Apéndice A), descarregamento
de relatérios (Apéndice B) e atualizagdao dos bancos de dados do sistema (Apéndice C).

Na Figura 24, um operador fazendo uso do REP € exibido.

i
Figura 24: Operador utilizando o REP no apontamento da producdo.

Como efeito deste trabalho, as UGBs da montagem passaram a ser os Unicos
setores da Moura a apontar sua produ¢do eletronicamente, sem necessidade de planilhas
Excel. Esta mudanca de légica no registro é importante vislumbrando a chegada do
sistema ERP, melhor detalhado na Secdo 4.4, que precisard dos dados produtivos de
todos os setores.

Alguns resultados obtidos com este projeto incluem redu¢do do tempo gasto em
atividades de registro da producdo e aumento da precisdo no inventdrio mensal, como
apresentado no Quadro 4. Apesar do ganho na acuricia de registro ter crescido apenas
18%, espera-se que, a medida que o pessoal se familiarize com a tecnologia, este

numero ultrapasse a meta de 97% de assertividade.

Quadro 4: Ganhos do projeto Moura REP.

Item de Controle Registro Manual REP Ganho

Lead time de registro de
168 94 44.8%
producio (minutos)

Precisdo no inventario mensal 60% 78% 18%
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Como projecdo futura, espera-se que o REP possa ser usado como ferramenta
para realizar inventdrios de baterias cruas. Este inventdrio é feito mensalmente através
de preenchimento manual de formuldrios (Figura 25) por, pelo menos, nove
funciondrios em hora extra. Posteriormente, os formuldrios sido digitalizados em
planilhas Excel, o que caracteriza uma dinamica custosa, demorada e com margens para

€110.

4R

Figura 25: Formuldrio fisico preenchido durante o inventario mensal de baterias cruas.

O software atual do REP ja € capaz de ser usado para auxiliar o inventario
mensal, gerando automaticamente relatérios eletronicos no formato xIs com as
informacdes gravadas nas etiquetas RFID dos paletes. Espera-se que o numero de
funciondrios em hora extra para realizar esta atividade seja reduzido para apenas um,
gerando uma economia de custos direta para a empresa.

Outro possivel ganho € a reducao do lead time desta atividade, ja que o handheld
tem um grande alcance para leitura de etiquetas RFID, o inventario pode ser feito nio so
mensalmente, mas a qualquer momento desejado tomando poucos minutos das jornadas

dos operadores.

4.2 CAVALETES DE PLACAS DE QUATRO NIVEIS

O estoque de placas da Moura atualmente é armazenado em trés niveis, como

7

pode ser observado na Figura 26. O objetivo deste projeto é criar um prototipo de
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cavalete com pequena margem para desalinhamento de colunas e com possibilidade de
armazenagem em quatro niveis. Assim, haveria um ganho de 33% de area de estoque e
a empresa pode, por ora, economizar na eliminacdo da necessidade de construir um

novo galpado para armazenar placas.

=
3

Figura 26: Estoque de placas da Moura em trés niveis de armazenagem.

A armazenagem de placas na Moura € feita em cavaletes que possuem uma viga
de 7,5 cm de largura que se encaixa em uma base de 18 cm por 10 cm, ambas exibidas

na Figura 27.

(a) b)

Figura 27: (a) Viga do cavalete de placas. (b) Base inferior do cavalete.
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O acoplamento entre os cavaletes deixa uma drea livre excessiva na base inferior
de aproximadamente 150,5 cm?, que constitui uma grande margem para que as colunas
dos estoques se desalinhem. O desalinhamento, exibido na Figura 28, pode chegar a
10,5 cm, o que impossibilita a armazenagem em quatro niveis devido a inseguranca do

esquema viga-base.

Figura 28: Desalinhamento entre colunas dos cavaletes de placas.

Para validar o projeto, é necessdrio que o cavalete desenvolvido seja vidvel
economicamente e ndo acarrete em grandes reducdes de produtividade dos operadores
de empilhadeira.

A partir dai, alguns modelos de encaixes dos cavaletes foram definidos. O
modelo inicial era baseado em um tronco de piramide macho (encaixe superior) e um
tronco de pirdmide fémea (encaixe superior). Pensando na reducdo de custos na
producdo destas pecas, um segundo modelo em forma de tronco de cone foi
desenvolvido. Por fim, os modelos escolhidos foram um cilindro torneado em forma de
tronco de cone para o encaixe f€mea e um tronco de cone apoiado em uma base
cilindrica para o encaixe macho, que oferece uma édrea de sustentacdo adicional ao
esquema. Os desenhos finais das pecas de encaixe macho e fémea dos cavaletes sdao

apresentados na Figura 29.

Figura 29: Desenhos das pecas dos encaixes fémea (a esquerda) e macho (a direita).
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Definidos os modelos de encaixe, diversos testes foram realizados para garantir
a viabilidade do esquema escolhido. O primeiro teste foi feito com dois cavaletes
construidos internamente pela Moura. J4 o segundo teste foi realizado com vinte
cavaletes utilizando pecas produzidas por uma empresa de usinagem terceirizada. Visto
que o modelo desenvolvido oferece boa soluc¢do para o desalinhamento de colunas, um
gabarito de cavalete foi validado pelo departamento de Seguranca Industrial. Com isso,
o ultimo passo para a armazenagem de placas em trés niveis € a reforma dos cavaletes
antigos da fabrica para a instalagdo das novas pecas de encaixe.

No Quadro 5 sdo apresentados os principais ganhos do protétipo desenvolvido

neste projeto em relacdo ao modelo utilizado anteriormente.

Quadro 5: Ganhos do projeto do novo cavalete de placas para armazenagem em quatro niveis.

Modelo | Modelo
Item de Controle Ganho
Antigo Novo
Armazenagem (niveis) 3 4 33%
Area livre no encaixe fémea (cm?) 170,2 2,64 98%
Area de sustentacio cavalete-cavalete (cm?) 9,80 70,25 263%
Area de sustentacio piso-cavalete (cm?) 39,2 57,68 47%
Desalinhamento maximo no 4° nivel (cm) 15,75 1,2 92%

Do Quadro 5, € possivel estimar os ganhos provenientes da simples substitui¢cao
das pecas de encaixe dos cavaletes. Além dos 33% adicionais de drea de estoque, o
principal foco do projeto, o desalinhamento entre colunas, foi reduzido
consideravelmente.

Este trabalho foi feito em conjunto com um projeto do departamento de
engenharia de processos que visa dobrar o nimero de placas por cavalete, dobrando por
consequéncia, seu peso. Assim, foi importante monitorar a drea de sustentagdo entre
cavaletes e a drea de sustentacao entre o cavalete e o piso.

Analisando os resultados do Quadro 5, as novas pecas de encaixe oferecem um
adicional relevante de drea de sustentacdo. Em conclusdo, avalia-se que o protétipo
desenvolvido deve ser uma boa solucdo para a armazenagem de placas da Moura e,
provavelmente, influenciara positivamente na reposicao pelos cavaletes com o dobro de

capacidade.
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4.3 PREVISAO DE DEMANDA E DIMENSIONAMENTO DE

ESTOQUES DE BATERIAS DE MOTO

De olho no crescente mercado de reposicdo e atendendo aos pedidos de
consumidores, a Baterias Moura langou no inicio de 2012 uma familia de produtos com
22 modelos especificos para o segmento de motociclistas: a Moura Moto. Alguns destes

modelos estdo exibidos na Figura 30.

Figura 30: Modelos de baterias de moto. Fonte: Site Moura, 2013.

Estas baterias atualmente sdo importadas do Vietna, da empresa Yacht Batteries
Co., Ltd. O processo de importacdo, desde o fechamento do pedido até a chegada na
fabrica da Moura em Belo Jardim, leva cerca de 90 dias. Por isso, é importante que se
tenha uma boa visdo da necessidade que o mercado terd por estes modelos em um
horizonte de trés a quatro meses para que nao haja faltas no atendimento ao cliente.

As empresas de uma ou de outra maneira, direcionam suas atividades para o
rumo em que elas acham que o seu negdcio andard. O rumo é normalmente tracado em
cima de previsdOes, sendo a previsdo da demanda a principal delas. A previsdo da
demanda € a base para o planejamento estratégico da producdo, vendas e financas de
qualquer empresa (TUBINO, 2009).

Do ponto de vista da empresa, a superproducdo gera custos excessivos de
armazenagem, enquanto que uma producdo inferior a demanda prejudicard o

atendimento ao cliente e oportunidades de vendas provavelmente serdao perdidas. Como
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as perdas de vendas em geral constituem custos maiores para a empresa do que a
armazenagem excessiva, normalmente se estabelece um estoque de seguranca para
garantir que a demanda seja completamente atendida.

No caso da Moura, a previsdo da demanda ¢ feita pelo departamento de PPCP
através do software Forecast Pro TRAC 3.0, Figura 31, desenvolvido pela Business
Forecast Systems, Inc. O Forecast Pro € uma ferramenta de fécil uso que fornece a
equipe de planejamento a capacidade de gerar previsdes confidveis, além de ferramentas
para gerenciar, monitorar e atualizar o banco de dados do programa com novas

informacdes de venda.
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Figura 31: Tela do software Forecast Pro TRAC. Fonte: Forecast Pro, 2013.

A principio, foi feita uma andlise do histérico de vendas de cada modelo desde o
lancamento da familia de produtos. Com isso, se montou uma curva ABC para
determinar quais modelos possuiam ndmeros comerciais mais expressivos. Com estes
dados, verificou-se que, em um universo de 22 produtos, 13,6% dos modelos sdao de
classe A e representam 83,3% das vendas mensais de baterias de moto. As demais

constatagdes da curva ABC sdo apresentadas no Quadro 6.

Quadro 6: Percentual de modelos e equivalente em vendas de cada classe na curva ABC das baterias de
moto da Moura.

Classe Percentual de Modelos Equivalente em Vendas
A 13,6% 83,3%
B 18,2% 8,8%
C 68,2% 7,9%
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Do Quadro 6, percebe-se que 68,2% dos modelos (15 itens) sdo responsdveis por
apenas 7,9% das vendas mensais. Com isso, observou-se a necessidade de dimensionar
os estoques priorizando os itens de classe A e deixando o nivel de estoque da classe C o
mais baixo possivel.

A partir dai, foi construido um banco de dados com o histérico de vendas
mensais de cada modelo de bateria de moto, especificando o destino de cada produto
(Unidade 1 em Belo Jardim-PE, MBAI em Itapetininga-SP ou mercado de montadoras).
Este banco de dados foi usado para alimentar o software Forecast Pro TRAC e gerar as
previsdes de demanda de cada item. As previsdes obtidas devem ser vistas como faixas
de valores, de acordo com a Figura 32, que representa a previsdo de um dos modelos

mais vendidos desde 2012.

MASD - 32641

2]

i it ke it e it ks Rt it |'

o Sl Sl fadmt ] cets wdtcls il i s i

2012-Jan 2013=Jan

B Histdrico B Provsbos B interalo da previsdo

Figura 32: Previsao de demanda de um dos modelos de bateria de moto.

Percebe-se da Figura 32 que o software define um valor de previsdo mais
provavel (linha vermelha) e limites inferiores e superiores (linhas azuis) da demanda.
Como o lead time para a chegada dos pedidos é de 90 dias, a previsdo deve ser feita
com a maxima acurécia possivel para que se possa ter uma boa ideia da necessidade do
mercado em trés meses.

Com esses dados, inicia-se o processo de planejamento, em que sdo feitas
projecdes de estoque fazendo o balanceamento entre vendas planejadas, estoque inicial
na fébrica e estoque em transito. Este trata-se de um trabalho constante para garantir que

nao haja perdas de venda.
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Finalmente, é feito o dimensionamento dos pedidos de importacdo. Para isso,
observa-se a demanda do mercado em um periodo e € feito um balanceamento entre o
nivel de atendimento ao cliente e capital imobilizado em estoque.

A 1ltima etapa deste trabalho é encaminhar o pedido para o fornecedor. Em
geral, isto € feito junto ao escritério da Yacht nos Estados Unidos, que repassa o pedido
para a equipe comercial no Vietnd. O papel do departamento de PPCP acaba ai, e a
responsabilidade do restante do processo de importacdo € repassada ao setor de
compras. Na prdtica, contudo, a Logistica faz o acompanhamento das etapas seguintes
para que facilitar o tratamento com o fornecedor e evitar quaisquer dificuldades que

ocasionem atrasos na chegada do pedido (Figura 33).

Figura 33: Palete de baterias de moto na chegada a 4rea de expedi¢do da Unidade 1 em Belo Jardim.

4.4 SISTEMA ERP

Em 2013, iniciou-se o projeto de aplicacdo do sistema ERP (Enterprise
Resource Planning) na Unidade 1 da Moura. O objetivo principal deste sistema é
possibilitar uma ferramenta para registro de dados referentes a producido de forma a
auxiliar as tomadas de decisdo.

A partir de sua implantagdo, espera-se melhorar a gestdo de estoque dos itens

acabados e semielaborados de forma a possibilitar um maior controle da cadeia
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produtiva existente na Unidade 1 e otimizar o processo de planejamento de produgdo

através de analises de cendrios disponibilizados pelo sistema.

Financial
Management

Human Manufacturing
Hesource Resource

@agement _ -\Fiarm ing

Figura 34: Sistema ERP deve integrar diversos setores da fdbrica em uma base de dados tnica. Fonte: Site
Green Beacon, 2013.

Alguns objetivos especificos incluem a confiabilidade e eliminacdo da
redundancia de informacdo, agilidade/automacdo de apontamentos, extracao de
informagdes estratégicas online e rastreabilidade de insumos e produtos semiacabados
que compdem uma bateria na expedicdo. Este sistema envolve pessoas de diversos
setores produtivos e administrativos.

Os efeitos esperados da implantacdo do sistema ERP em cada setor da Moura
sdo apresentados nos seguintes itens.

e Producido
= Aumento da produtividade;
= Aumentar o gerenciamento de toda a cadeia produtiva;
= Possibilitar analise de produgdo por item, equipamento, turma,
operador;
= Extracdo do OEE (Overall Equipment Effectiveness) online;

= Apontamento de producao automatizado;
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= Possibilitar andlise de desempenho por equipamento, turma e
operador;
= Aumento do controle de paradas dos equipamentos.
Logistica
= Possibilitar a criacdo de cendrios para planejamento de
producdes;
= Aumentar a eficdcia da programacao;
= Emissdo de ordens automaticas.
Controladoria
= Obter custo integrado dos itens;
= Possibilitar analise de custo por itens estruturada do custo;
= Reducdo dos custos;
= Ganho de produtividade no fechamento dos custos, inventérios e
Balancos;
= Custo real por produto, tempo e custo de transformacao;
= Apontamento da producao didria e sem variagoes;
= Extracdo de dados e informacdes de custo direto no softwar EMS;
= Seguranga nos controles;
= Redugdo nos estoques de almoxarifados;
= Informacdes seguras para atendimento a Receita Federal e
Auditoria Externa.
Engenharia de Produto
= Atualizar e desenvolver Eng. Produto e Processo de todos itens
manufaturados;
= Melhorar o sistema de langcamento e modifica¢do do produto.
Controle de Qualidade
= Melhoria da gestdo de estoques usados na producao;
= Integracdo com o sistema WMS (Warehouse Managment
System);
= Facilidade de conseguir relatérios mais precisos sobre consumo e
demandas de insumos que facilite a previsibilidade do processo.
Almoxarifado

= Melhoria da gestdo de estoques usados na producao;



42

= Integracdo com o sistema WMS;
= Facilidade de conseguir relatérios mais precisos sobre consumo e
demandas de insumos que facilite a previsibilidade do processo.

Para o planejamento correto do sistema, € importante que se conhe¢a bem cada
processo da fébrica, j4 que os pontos de registros devem ser definidos, assim como as
ordens de producdo e os pontos de scrap (itens que ndo passaram em testes ou material
desperdicado). Somente assim a rastreabilidade das baterias e o apontamento confidvel
da producao de cada setor sera confidvel.

O conhecimento adquirido de cada setor produtivo foi adquirido através de
estudos de manuais técnicos, entrevistas com funciondrios dos departamentos
responsaveis e com os funciondrios da Logistica que fazem a programacdo destes
setores. A partir dai, foram elaborados relatérios de acompanhamento para acumular
documentos descritivos de cada drea. Um exemplo de um destes relatérios para
entendimento da UGB-07 e UGB-08 (antiga UGB-04) encontra-se disponivel no
Apéndice D.

A partir dai, foi feito um mapeamento do fluxo de informag¢des da fabrica. Com
o entendimento deste fluxo, foi possivel esclarecer as informagdes que cada setor
deveria fornecer e a quais deveria ter acesso para o correto funcionamento do sistema.
Nesta etapa do planejamento, também foram sugeridos solu¢des de automacdo para
facilitar a operacao do sistema.

No caso da UGB-07, percebeu-se a possibilidade de exportar as informacoes do
jé instalado supervisério Mcarga, exibido na Figura 35, para alimentar o sistema ERP.
Com isso, serd possivel garantir a confiabilidade dos dados e eliminar possiveis erros

inseridos pela influéncia do ser humano na insercao de dados.

- A - |

Figura 35: Tela do supervisério MCarga cujos dados serdo exportados para o sistema ERP.
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Em 2014, serd iniciada a etapa mais desafiadora do projeto: a aplicagdo do
sistema no chao de fabrica. Para isso, devem ser realizados treinamentos com o pessoal
de todos os setores produtivos e administrativos que interagem com o ERP. Além disso,
os operadores de empilhadeira (Figura 36) passardo a exercer um novo papel na fabrica
com o uso de coletores handheld. Quando a instalacdo do ERP for feita, os operadores
ndo s6 movimentardo os materiais, mas também indicardo no sistema onde estes

materiais se encontram e a hora exata que a movimentagao foi feita.

Figura 36: Os operadores de empilhadeira terdo ‘papel vital no funcionamento do sistema ERP.

Em conclusdo, o ERP trard para a Moura ndo s6 uma mudanga na l6gica de
registro e busca de informagdes online, mas também representard uma mudanga na
cultura da fabrica para que todos os setores exercam seus papéis na constru¢do de uma

base de dados unica e confiavel.

4.5 TREINAMENTOS REALIZADOS

Ao longo do estdgio foram realizados cursos e treinamentos com finalidade de
dar suporte tedrico e técnico para otimizar o desempenho do colaborador no dia a dia da

empresa. Uma breve explanacio de cada treinamento assistido € feita nesta secao.
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4.5.1 GERENCIAMENTO DE PROJETOS

Geréncia, gestdao ou gerenciamento de projetos € a aplicacdo de conhecimentos,
habilidades e técnicas na elaboracdo de atividades relacionadas para atingir um conjunto
de objetivos pré-definidos, em prazo, custo e qualidade determinados. Neste
treinamento foram apresentados os conceitos bdsicos de gerenciamento de projetos e a
metodologia de gerenciamento Moura. Para isso, além de treinamentos tedricos, foi
utilizada a ferramenta MS Project, especializada em criacdo e administracao de projetos

para auxiliar o aprendizado. Carga horéria: 8 h.

4.5.2 LogisticA WCM

O objetivo principal desse treinamento € fornecer ao colaborador Moura o
conhecimento para aplicar ferramentas WCM. Com estas ferramentas, vislumbra-se o
melhoramento logistico da fabrica, buscando sincronizar a produ¢do com vendas a fim
de satisfazer plenamente os clientes, produzir o item correto no momento exato € na
quantidade certa, minimizar estoques para criar fluxo continuo € minimizar manuseio de

materiais. Carga hordria: 4 h.

4.5.3 GESTAO POR COMPETENCIA

O modelo de competéncias essenciais Moura envolve comprometimento,
trabalho em equipe, determinacdo nos resultados, melhoria continua no ambito do
negdcio; Relacionamento de parceria, foco no consumidor, inovagdo e sustentabilidade
no ambito de interacdo entre pessoas; valorizacdo das pessoas e lideranca formadora no
ambito de gestdo. O objetivo deste treinamento € incentivar a gestao e desenvolvimento

de pessoas no modelo de competéncias da empresa. Carga hordria: 8 h.

4.5.4 PROGRAMA 5S

A missdo do programa 5S € transformar o ambiente através da organizagdo e a
atitude das pessoas, melhorando a qualidade de vida dos funciondrios, diminuindo
desperdicios, minimizando custos e aumentando a produtividade. Desenvolvido em
1950 no Japao poés-guerra, o programa 5S baseia-se nos cinco sensos: Utilizacdo,

Limpeza, Saude/Padronizacdo, Organizacdo e Autodisciplina. O objetivo deste
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treinamento € que os colaboradores da Moura utilizem ao maximo estes sensos,
aumentando assim sua produtividade e organizacdo no ambiente de trabalho. Carga

horéria: 4 h.

4.5.5 RELACOES INTERPESSOAIS

O relacionamento interpessoal é uma das inimeras varidveis que interferem na
produtividade, na comunicagdo, na constru¢do da confianca e na cooperagdo entre as
pessoas. A participacdo neste treinamento contribui para que o colaborador da Moura
tenha um tratamento positivo, respeitoso e de confianca com seus colegas de trabalho.

Carga horaria: 2 h.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

Vindo de uma formacdo em engenharia elétrica, o estigio no departamento de
Logistica foi um grande desafio, pois tive que aplicar os conhecimentos adquiridos na
universidade para buscar solu¢des para projetos com objetivos e areas de atuacdo
diversificadas.

Este periodo de estdgio foi, também, um grande aprendizado, jid que tive
oportunidade de conhecer novas ferramentas, ganhar visdo de mercado, de planejamento
e interagir com setores produtivos, comerciais € de apoio a produ¢do da Moura. Com
isso, acredito que o estdgio contribuiu com minha formagdo acrescentando

conhecimentos técnicos e de gestdo como um todo.



47

BIBLIOGRAFIA
BARAUNA, J. Programa 58. Belo Jardim-PE. Mar¢o/2013.

Site Green Beacon, 2013. Disponivel em:
<http://www.greenbeacon.com/GreenBeaconWebsite/Microsoft-CRM-ERP-
Solutions/EnterpriseResourcePlanningERP.aspx>. Acesso em: 21 Novembro 2013.

BUSINESS FORECAST SYSTEM, 1. Forecast Pro TRAC Version 3: What's New.
Belmont. 2013.

BUSINESS FORECAST SYSTEMS, 1. Forecast Pro, 2013. Disponivel em:
<www.forecastpro.com>. Acesso em: 12 Dezembro 2013.

GOMES, M. Gerenciamento de Projetos Moura. Belo Jardim-PE. 2013.

JACIARA, C.; GUSTAVO, F.; ANGELO, R. Treinamento Basico de Gestio por
Competéncias. Belo Jardim-PE. Janeiro/2009.

PEREIRA Jr., A. G. P.; ALVES, M. L. Baterias Automotivas. Belo Jardim-PE. 2006.

Site Moura, 2013. Disponivel em: <http://www.moura.com.br/>. Acesso em: 01
Dezembro 2013.

Site Projeto Inclusao Literaria Leitura e Cidadania, 2013. Disponivel em:
<http://inclusao.blogspot.com.br/>. Acesso em: 05 Dezembro 2013.

STELLWAGEN, E. A. Forecast Pro TRAC User's Guide. 3.0. ed. Belmont: Business
Forecast Systems, Inc., 2012.

TUBINO, D. F. Planejamento e Controle da Producao. [S.1.]: Atlas, 2009.



48

APENDICE A: MANUAL DE CADASTRO DE PALLETS
NO REP
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MANUAL DE CADASTRO DE PALLETS
NO REP

1. INICIAR
e  Usudrio: Nome (em letras mintsculas)
e Senha: 123

2. TELA INICIAL

e Clique em “Cadastro”

3. LER TAGS

e Aponte handheld em dire¢do ao cartido de producao
e Clique no botao “Ler Tags”

e Selecione a tag

e Clique no botao “OK”

4. REGISTRO DE PALLETS COMPLETOS
e Insira Destino

» 901: Belo Jardim (Reposic¢do)

» 906: Itapetininga

» 961: Exportagao
Insira Modelo
Insira Linha
Insira Lote
Clique no botdo “Gravar” com o handheld em direc@o ao cartdo

5. REGISTRO DE PALLETS INCOMPLETOS (FIM DE TURNO)

e Insira Destino

Insira Modelo

Insira Linha

Insira Lote

Edite a quantidade produzida

Clique no botdo “Gravar” com o handheld em direcdo ao cartdo

6. REGISTRO DE PALLETS INCOMPLETOS (INiCIO DE TURNO)

e Marque a caixa de selecdo “Pallet Incompleto”
e Insira o Lote
e Clique no botdo “Gravar” com o handheld em direc¢éo ao cartdo
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APENDICE B: MANUAL DE DESCARREGAMENTO DOS
RELATORIOS DO REP
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MANUAL DE DESCARREGAMENTO
DOS RELATORIOS DO REP

1. CONECTAR HANDHELD

e  Conectar o handheld através de cabo USB em um computador desktop
e  Aguardar enquanto o driver Symbol USB Sync Cradle € instalado

2. WINDOWS EXPLORER

e Ao abrir o Windows Explorer, a seguinte tela serd encontrada
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3. PASTA DOS RELATORIOS

e  Os relatérios de producdo encontram-se na pasta

Computador\Pocket_PC\\\Program Files\Moura REP
handheld\producao

4. COPIAR RELATORIOS

e Acessar a pasta da Turma A



e  Copiar relatério do dia anterior

5. COLAR RELATORIOS

e Colar relatdrio na pasta referente a UGB do handheld

T:\Montagem\Relatorio de Produciao REP

6. REPETIR PROCEDIMENTO

e Repetir os passos 4 e 5 para os relatdrios das Turmas B e C

52



APENDICE C: MANUAL DE ATUALIZACAO DOS
BANCOS DE DADOS DO REP
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MANUAL DE ATUALIZACAO DOS
BANCOS DE DADOS DO REP

1. APLICATIVO

Acessar o aplicativo Moura REP Desktop através do diretorio C:\Wave Labs Innovation\Moura REP
Desktop ou clicando no {icone como é mostrado na Figura 1.
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Figura 1: Atalho para o aplicativo Moura REP Desktop.
Ao abrir o aplicativo, a tela da Figura 2 serd apresentada.
{f_‘_"‘f"_“""fp' Niatads Decinog il
| Gerencier  MouraRIP

Moura - Registro Eletronico de Produgao (REP)

Figura 2: Tela inicial do aplicativo.
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2. ATUALIZAR BD DE MODELOS DE BATERIAS

No bloco “Acumuladores” € possivel realizar as acdes abaixo.
e Incluir novos modelos de baterias;

e  Excluir modelos obsoletos;
e  Alterar quantidades destinadas para cada unidade (901, 906 e 961);
e  Alterar cédigos e descri¢do das baterias.

No menu descrito como “Gerenciar” selecione o item “Acumuladores”.

gy MouraREP - Médulo Desktc

Gerenciar | MouraREP

Acumuladores
Relatorios
Tags

Usuarios

Figura 3: Menu “Gerenciar”.

1.1 2.1 — ACUMULADORES — INCLUIR NOVOS MODELOS DE BATERIAS

2.1.1 — Clicando no item “Acumuladores” serd apresentada a tela da Figura 4.
2 Mo P Moo Deskos =—
| Germgar  MounsRER

Moura - Registro Eletrénico de Produgao (REP)
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Figura 4: Tela para edi¢gdo do BD de modelos de baterias.

2.1.2 — Utilizando a barra de rolagem, va até o final da lista e adicione os dados na ultima linha
que se encontra em vazio.
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Gerencir  MouraREP

Moura - Registro Eletrénico de Produgao (REP)
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Figura 5: Adicione os dados do novo modelo na dltima linha da tabela.
2.1.3 — Certifique-se de estar inserindo as informagdes corretamente nos campos indicados.
a) Cddigo — Cédigo da pega (bateria) cadastrado no sistema EMS;

b) Modelo — Descricao de bateria montada conforme Ficha Técnica;

¢) Quantidade 901 — Quantidade dos paletes com destino a Belo Jardim (UN901);

d) Quantidade 906 — Quantidade dos paletes com destino a Itapetininga (UN906);

e) Quantidade 961 — Quantidade dos paletes com destino a Basa Argentina (UN961);

2.1.4 — Com a conclusdo de todas as informagdes implantadas, clique no botdo “Atualizar
dados”, mostrado na figura abaixo.
Sl MauaRER - Medulo Desitop. = - i = - i

-
i L |
Cuzntidade de acumuladores cadastrados no sistema: 252 (| sswden }
L
Cadiga Madata Cluachdade5a1
e WD ™ O !
7 - e
oS _ P
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R i _ Atuslizar dados
ot "\ 0
! :{ﬂ.]'.".' ‘-‘ -
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DOCrREs PERTUE 125

Figura 6: Ao clicar no botdo “Atualizar dados”, o novo BD de baterias ¢ atualizado.

1.2 2.2 — ACUMULADORES — EXCLUIR MODELOS OBSOLETOS

2.2.1 — Selecione toda a linha da bateria que serd excluida.
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Genencier  ioursRER

Moura - Registro Eletrénico de Produgéo (REP)
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Figura 7: A linha da bateria que serd excluida é selecionada.

2.2.2 — Exclua a linha pressionando o botdo “Delete” do teclado.

2.2.3 — Clique no botdo “Atualizar dados” para gerar um novo banco de dados.

1.3 2.3 — ACUMULADORES — ALTERAR QUANTIDADES DESTINADAS

PARA CADA UNIDADE E CODIGOS DAS BATERIAS

2.3.1 — Selecione o campo que serd alterado conforme a Figura 8.
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g e : UN901 da bateria ME7OKE
032778 -ME?SED .'IUEI |
032773 |METSRE |10
022382 METELD 120
022343 MFTRIF 120

Figura 8: Com um clique, selecione o dado que deseja alterar.

2.3.2 — Digite a informagdo atualizada.

2.3.3 — Clique no botdo “Atualizar dados” para gerar um novo banco de dados.
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2 3. ATUALIZAR BD DE TAGS

No bloco “Tags” é possivel eliminar a visualizacdo de tags para evitar problemas no registro
da producio.
3.1 — Abra o menu “Gerenciar” e selecione o item “Tags”.

ad MouraREP - Médulo Desktc

Gerenciar | MouraREP
Acumuladores
Bl R .
Ir Tags E
Usudrios

Figura 9: Item “Tags” do menu “Gerenciar” selecionado.
3.2 — No final da lista da tela seguinte, insira o nimero da tag que nao deseja que o
handheld detecte.
o MoaD - Meso Desece & —_-— il

Gerencips - MoursRED

Moura - Registro Eletrénico de Produgéao (REP)

Quantidade de tags filiadas pelo sistema. 3 | ssiewsssn |

Figura 10: O nimero da tag € inserido na ultima linha da tabela.
3.3 — Clique no botdo “Atualizar dados” para gerar um novo banco de dados.



3 4. ATUALIZAR BD DE USUARIOS

No bloco usudrios € possivel incluir e excluir usudrios.

3.1 4.1 —USUARIOS: INCLUIR NOvO USUARIO

4.1.1 — Ao selecionar o item “Usudrios” do menu “Gerenciar”, a tela da Figura 11 sera
apresentada.

LR ————— |
| Gethoer  MeunsRER i

Moura - Registro Eletrénico de Produgao (REP)

Memee - [ ]

Figura 11: Tela para edi¢do do BD de usudrios.
4.1.2 — Inserir os dados do usudrio a ser cadastrado.
a) Nome — Descri¢@o que serd apresentada nos relatérios emitidos pelo Handheld,

b) Usudrio — Nome que serd digitado ao ser efetuado o login do usudrio no Handheld,
¢) Senha — Senha necessdria para executar login no Handheld,
d) Turma — Turma ao qual o usudrio exerce suas atividades.

4.1.3 — Clique no botdo “Cadastrar” para incluir usudrio na lista.

4.1.4 — Clique no botdo “Atualizar dados” para gerar um novo banco de dados.

3.2 4.2 —USUARIOS: EXCLUIR USUARIO

4.2.1 — Selecionar a linha do usudrio que deseja excluir.

Moura - Registro Eletrénico de Producéo (REP)

R E— o
Liudine: | 1
e — e
Tusp

Usudna

Figura 12: Usudrio que se deseja excluir € selecionado.
4.2.2 — Pressione o botao “Delete” do teclado para excluir o usuario.
4.2.3 — Clique no botdo “Atualizar dados” para gerar um novo banco de dados.
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4 5. ATUALIZAR BANCO DE DADOS DO HANDHELD

Sempre que o botdo “Atualizar dados” for acionado, um novo Banco de Dados é
gerado. Ele devera ser inserido no Handheld para que as alteragdes realizadas tenham
efeito.

O diretério onde os novos bancos de dados ficam armazenados é
C:\Wave Labs Innovation\Moura REP Setup\Arquivos XML
Os nomes dos Bancos de Dados podem ser:
e MODELOS — Atualizacio de cédigo, descri¢do e quantidades das baterias.

e TAGS- Gera relatério de tags que nao serdo lidas pelo Handheld.
e USUARIOS - Lista de usudrios cadastrados para utilizar o Handheld junto com
suas respectivas senhas.

Para que as alteragdes tenham efeito, deve-se copiar o banco de dados que foi atualizado para o
seguinte diretdrio.

Computador\Pocket PC\\\Program Files\ Moura REP Handheld\

config
ATENCAO: O Handheld s6 reconhecerd os novos bancos de dados apés ser reiniciado.
Isto € feito pressionando simultaneamente as teclas 1 + 9 + botao liga/desliga.
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RELATORIO DE ACOMPANHAMENTO

Projeto ERP Manufatura

Entendimento da UGB4 - Formacgao e Acabamento

Elaborado por Rienzy de Azevedo

1. INTRODUCAO
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Este relatério tem por objetivo abranger o conhecimento do Grupo de

Automatizacdo a respeito da UGB4. As informagdes aqui contidas foram adquiridas

através de entrevistas e treinamento com Jodo Soares, programador, e Bruno Sobel,

engenheiro de processos da UGB4.

2. FORMACAO

Semanalmente, € feito o planejamento da quantidade e dos modelos de baterias

que a formacdo deve fornecer para as linhas de acabamento de modo que a demanda

seja atendida. A ferramenta usada para isto € o grafico Gantt (Figura 1). Esta

programacao € exposta no quadro de programacao da formacao.

Dept® Logistica Un01

Planejamento da UGB-04 (Formagdo / Acabamento) 410.000
ar. de .
Dados Acabamento: 17UN | ermas Encher por din para as lithas... Periodo 17/06 23/06
Meta por dia (L1, 2, 3.4) 15.185 7 LINHA-01 2.500
Cap. turma produgio L-1: F00 00 LINHA-02 5.250
Cap. turma produgio L2 e 3: 1.670 65 LINHA-05 5.250 2 STEP Realiza
Cap. turma produgio L4: 50 15 LINHA-04 2000
Meta semana Acabamento 31110 Acabamento 15,185 13.820
Meta semana Formagio 95667 Farmagie 13667
Planejamento para Formagio 100.275 0z
Dias Prog Semana: 7
S 3 Semana 25
LINHA-01 (Pesadas) e
Tipo Plastjado | R: d. Tipo Plastjado |R: Tipo P d. |g lizad Tipe
48BPIHE1 225 0.0 FO43FDHE1 3000 0.0:| |ME0AD 3792 0.0:| |MS0JE
12MF150 300 0.0 FO43FDHE1 3000 00| |mMe0EX 1584 0.0x| [M50JD
MP150BX 585 0.0 HM43FD 5100 0.0%| |ME0GE 288 00| |M40SD
HM150BD 1800 0.0 ASDHE2 3400 0.0:| |mME0GD 26679 00| |MB100E
MITOBD 315 0.0 TO¥DHE2 1800 0.0%| |60DHE2 13120 00| |masen
MP150BD 1680 0.0 TOYEHE2 240 0.0x| |6OEHEZ2 2592 0.0:| |MEsser
150B 1260 0.0 MTOKD 3000 0.0 3OHPIHE
MEIT0BD 1475 0.0 MT5LD 1200 0.0 12MF10
ME150BD 585 0.0 MTSLE 600 0.0 12MF10
FOGO0KDHE1 2540 0.0 HM100HE
METSKE 240 0.0 ME100H
¥WA4EDHEZ 1200 0.0 ME3OHE
HM40FD 1500 0.0 M30TD
M4SFE 100 0.0 MIOTE
FIGOADHE1 3360 0.03
nnnnnnnnn 2an oo

Figura 1: Grafico Gantt apresenta a programacao semanal das baterias que serdo formadas para atender

cada linha de acabamento.

Diariamente, a formagdo € programada. Para isto, sdo necessarios o estoque de

baterias cruas e a programacao da montagem, de forma que o programador conhecga os

modelos e a quantidade de baterias disponiveis para serem formadas naquele dia. Para
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ganhar tempo, o programador retira essa informacio pessoalmente contabilizando os
pallets de baterias no patio. Alternativamente, esta informagdo pode ser encontrada em
uma planilha atualizada dia a dia.

Os cartdes no quadro de programacdo da formacgdo contem informagdes de
familia e modelo de baterias a serem formados, como é mostrado na Figura 2. Cada
cartdo corresponde a dois pallets de baterias cruas que serdo processados. As cores dos
cartdes representam o destino dos pallets.

e (Cinza: Reposicio;
e Rosa: Montadora;
e Laranja: Exportagcdo (Reposicdo).

Figura 2: Cartdo de formagao no quadro de programacao da formacao.

Conhecida a programacao, os pallets passam pelo processo de enchimento, e a
previsdo de fim de carga das baterias € calculada. Os cartdes da formacdo sdo entdo
recolhidos e preenchidos englobando a quantidade daquele modelo de bateria em
determinado banco (Figura 3). No final do turno, eles s@o transferidos para o setor de
acabamento contendo as seguintes informagdes.

e Familia/Modelo
e (Quantidade
e Data e hora de fim de carga

Figura 3: Cartdo de formacao no quadro de programacdo do acabamento.
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J4 os cartdes de producdo seguem o caminho dos pallets. Na formacao, eles sao
afixados as portas dos bancos em que as baterias estdo recebendo as cargas (Figura 4).
Devido a diferenca de peso, os pallets de baterias formadas t€m uma quantidade menor
do que os de baterias cruas. Por isso, é necessdrio refazer os cartdes de produgdo,

informando a quantidade de baterias que estd saindo da formacdo em cada pallet.

Figura 4: Cartdes de produgdo afixados a porta do banco de formagao.

Os trabalhos de recolhimento e transferéncia dos cartdes de formagdo para o
acabamento, bem como a confeccdo dos novos cartdes de producdo sdo de
responsabilidade do controlista e do encarregado da formacao.

Cada secdo de formacdo possui um sistema supervisorio proprio. Nele é possivel
receber dados de cada circuito referentes a tempo de carga, corrente, tensio,

temperatura, estados dos circuitos e modelos.
3. ACABAMENTO

Para programar as linhas de acabamento, além do estoque de baterias formadas e
a programacdo da formagao, € necessdrio consultar a carteira de pedidos (Figura 5), para
que se tenha conhecimento de quais pedidos merecem maior cuidado, e quais modelos

de bateria tém maior urgéncia de serem acabados.

. MODELO PRODUCAO Baterias Estoque | Estoque
Cod. Centrol ABAMEN FAMILIA CLIENTE ACABADAS |  SOBRAS TOTAL | Montada | Formagse |EStodue
ACABAMENTO __|MONTAGEM tatal
- T - - ~| MAIDM: ~ acabadas | = UNO1[ Un.01 [
000717 [|[100E (EXPORT) MESOHE GR31 ARGENTINA ACABADA = 25 765 43 0 43
025667 | 100E (EXPORT) MESOHE GR3 EXPORTAGAD - 0 50l o 50
037646  |100E (EXPORT) MESOHE GR31 BASA CRUA 0 180 0 150,

Figura 5: Carteira de pedidos.



65

Também ¢ responsabilidade do setor de Logistica programar a confeccdo de
rétulos, necessdrios no processo de acabamento. Exemplos de programacdo de uma

linha de acabamento e dos rétulos sido apresentados, respectivamente, na Figura 6 e na

Figura 7.

DEPARTAMENTO DE LOGISTICA UNO1
PROGRAMACAO E CONTROLE DA PRODUCAO DO ACABAMENTO UNO1

LINHA-01 06:00 A 06:00 17/06/13 10:24
TURMAS

::;::I'): r';‘:"::l',: FAMILIA FICHA DE ACABAHENTO GLIENTE CARTHD - PRODUCED
028752 12MF170 12MF170 FT2 - SELADA HOURA CLEAH (REPOSIGAD) cinza 540 =
o0007a7 1508 150B 40 - ROHAL ZETTA (REFOSIGAD) cinza 810
014543 MP170BE MPI170BE | 40 - LaBIRINTO HOURA PRATA (REPOSIGAO) cIHza 450
001028 MP170BD MP170BD | 4r - LABIRINTO HOURA PRATA (REFOSIGED) | cinza 450
024135 MP150BX MP1S0BX | 40 - LABIRINTO HOURA FRATA (REPOSIGAD) | cIMZa 78
040120 JO150BD JO1S0BD | 40 - LABIRINTO BASA JOMH DEERE ARGEMTINA  |LARAHIA 24

Figura 6: Programac@o da Linha 1 de acabamento.

PROGRAMAGCAO DE ROTULOS - LINHAS 1,2,3 e 4
17/06/13 10:24

T\Engenharia\Control

BATERIAS PARA LINHA
BATERIA BATERIA -
- ACABAD? | FORMADE + FAMILIA  _ (FICHA DE ACABAMEN CLIENTE + |CARTL - -
035614 MISOED MISOED0 40 - LABIRINTO MOURA (REFOSICAD) CINZA 360
026753 12MF100 12MF100 FT1- SELADS MOURA CLEAN [REFOSIGAD) Cinza, 600
026752 12MF170 2MF170 FT2- SELADA MOURA CLEAN (REFOSIGAD) CiNZA 520

Figura 7: Programac@o dos rétulos das quatro linhas de acabamento.

Com os cartdes recebidos da formacdo, os quadros de programacdo do
acabamento sdo atualizados. Neles constam as informacgdes dos modelos de bateria a

serem acabados e a quantidade. Este trabalho € feito pelo programador em conjunto com

o encarregado.



