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Estudo de Caso
Apresentação da empresa e do estudo de caso

A indústria de autopeças localizada no interior do estado de São Paulo. Sendo uma empresa
multinacional atua como elo integrante da cadeia de suprimentos do setor automotivo brasileiro há
mais de 50 anos.

• Produtos considerados - platô e disco, que compõem o kit de embreagem fornecido pela empresa,
devendo ser destacado que o tempo de fabricação do platô é próximo do dobro do tempo de
fabricação do disco.

• O modelo de simulação compreende duas células de manufatura para a fabricação do platô e uma
célula de manufatura para a fabricação do disco operando simultaneamente.

*Níveis de estoque e Produção em função tempo de abastecimento dos componetes; Lead Time de produção e WIP-
determinados na execução do modelo de simulação e confrontados com ambiente real.



Estudo de Caso
Processo de fabricação das células de manufatura

Conjunto KIT do produto embreagem que atende a demanda de várias montadoras nacionais e mercado
de reposição.

Manufatura celular – máquinas de diferentes
funcionalidades agrupadas em uma célula dedicada a
produção de uma família de partes, que possuem alto
nível de similariedade entre si.

*No modelo de simulação, os dados referentes à demanda e à data de
entrega são determinados por uma distribuição de probabilidades
uniforme (definida a partir do comportamento dos dados da empresa)
-Apêndice V.
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Processo de fabricação das células de manufatura

Disco de embreagem, componentes de 1 a 23:

Fonte: empresa objeto do estudo.



Fonte: empresa objeto do estudo.

BOM conjunto Disco



Fonte: empresa objeto do estudo.

BOM conjunto Platô

Platô de embreagem, componentes de 1 a 8:



“ A partir do Diagrama de Pareto, as peças mais importantes e comuns a diferentes modelos de
veículos, que compõem as embreagens, são escolhidas pela classificação A na curva ABC . Assim,
as peças mais representativas comporão dois modelos de produtos principais, definidos, neste
estudo, por Modelo A e Modelo B, que atenderão respectivamente duas montadoras — ou
clientes A e B — da empresa analisada”.



As células PPUM5 e PPUM6 (Fabricação do Platô).

* ( Real 132 peças por hora  1122 peças por dia). 

Fonte: Elaborado pela autora com dados fornecido pela empresa objeto do estudo.

Bandejas semiautomáticas



Célula DPM4 (Fabricação do Disco).

* ( Real 368 peças por hora  3128 peças por dia). 

Fonte: Elaborado pela autora com dados fornecido pela empresa objeto do estudo.


