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Apresentacao da empresa e do estudo de caso /

A industria de autopecas localizada no interior do estado de S3ao Paulo. Sendo uma empresa
multinacional atua como elo integrante da cadeia de suprimentos do setor automotivo brasileiro ha
mais de 50 anos.

@ Produtos considerados - platé e disco, que compdem o kit de embreagem fornecido pela empresa,
devendo ser destacado que o tempo de fabricacao do platé é proximo do dobro do tempo de
fabricacao do disco.

@ O modelo de simulacao compreende duas células de manufatura para a fabricagao do platdo e uma
célula de manufatura para a fabricagao do disco operando simultaneamente.

*Niveis de estoque e Producdo em funcdao tempo de abastecimento dos componetes; Lead Time de producao e WIP-
determinados na execucao do modelo de simulag¢ao e confrontados com ambiente real.
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Processo de fabricagao das células de manufatura / Utersace do 360 Paut

Conjunto KIT do produto embreagem que atende a demanda de varias montadoras nacionais e mercado
de reposicao.

Manufatura celular — maquinas de diferentes
1) Plato funcionalidades agrupadas em uma célula dedicada a
2) Disco producao de uma familia de partes, que possuem alto
nivel de similariedade entre si.

*No modelo de simulacdo, os dados referentes a demanda e a data de
entrega sao determinados por uma distribuicao de probabilidades
uniforme (definida a partir do comportamento dos dados da empresa)
-Apéndice V.

Fonte: empresa objeto do estudo.
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Processo de fabricacao das células de manufatura

Disco de embreagem, componentes de 1 a 23:
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1 001817014490 REBITE REVESTIMENTO 9 001831625000 | ANEL DE ROLAMENTO
2 001849002279 GUARNICAO TRAMADA 10 009843380000 | ANEL ESPACADOR
3 001847000612 DISCO DE TORCAO 11 009810191102 | PINO DISTANCIADOR
4 001830057325 MOLA DA GUARNICAO 12 001842671000 | FLANGE DO CUBO
5 001817106025 REBITE4 x 5,5 13 001830833025 | MOLA DE TORCAO
6 001818139000 ANEL ESPACADOR
7 009831613000 ONDULADO
8 001831659800 PLACA DE CONTROLE
ANEL DE PRESSAO
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14 001830834025 MOLA DE TORCAO 22 001849002279 | GUARNICAO TRAMADA
15 001829003440 CUBO 23 001817014490 | REBITE REVESTIMENTO
16 001843086001 DISCO DE RETENCAO
17 | 0018309770250018315 | MOLA DE TORCAO PRE
18 75000 PASTILHA DE ATRITO
19 001831075000 DISTO DE TORCAO DO PRE
20 001831335006 ANEL DE ATRITO
21 00984338000 DISCO DE RETENCAO

Fonte: empresa objeto do estudo.



BOM conjunto Disco

Numero Componente Quantidade / Disco
1 F.ebite Revestimento )
2 Guarmigdo framada 1
3 Disco de torgdo 1
4 Mola de guamigio 1
5 Behite 4x5.5 16
& Anel ezpacadoer ondulado 1
7 Placa de controle 1
8 Anel de preszio 1
o Ane] de rolamento |
10 Anel espacador 1
11 Pino distanciador 4
12 Flange do cubo 1
13 hMola de torgéo 4
14 Mola de torgéo 4
13 Cube 1
16 Disco de retencéo 1
17 Mola de torgio Pre 2
13 Pastilha de atmito 2
1% Disco de tomcde do Pré 1

20 Anel de Atrito 1
21 Disco de retencéo 1
22 (Guamigdo Tramada 1
23 g

Bebite revestimento

Fonte: empresa objeto do estudo.
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Platd de embreagem, componentes de 1 a 8:

3002 000 815 CARCAGA

MOLA DE RETROCESSO 3025 000 082 REBITE (Placa)
ANEL DE ARTICULAGAO 3018 000 006 REBITE DA MOLA MEMBRANA
MOLA MEMBRANA 3027 000 689 REBITE (Carcaga)

Fonte: empresa objeto do estudo.

3032 000 381
3017 059 025
3010 000 267
3017 014 025

BOM conjunto Platé

‘ \
l
/

EESC - USP

Escola de Engenharia de S&o Carlos
Universidade de Sdo Paulo

Nimero Componente Quantidade / Plato
1 Placa de pressdo 1
2 Mola de retrocesso 6
3 Anel de articulacio 1
4 Mola membrana 1
5 Carcaca 1
6 Rebite (placa) 3
7 Rebite da mola membrana 9
8 Rebite (carcaca) 2

Fonte: empresa objeto do estudo.
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“ A partir do Diagrama de Pareto, as pecas mais importantes e comuns a diferentes modelos de
veiculos, que compdem as embreagens, sao escolhidas pela classificagdao A na curva ABC . Assim,
as pecas mais representativas comporao dois modelos de produtos principais, definidos, neste
estudo, por Modelo A e Modelo B, que atenderao respectivamente duas montadoras — ou
clientes A e B — da empresa analisada”.
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As células PPUMS5 e PPUMG (Fabricacao do Plato). (
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 § bl T (7 | * (= Real 132 pecas por hora = 1122 pegas por dia).
E..m;{:;&':’? ................... ¥ Numere da operacio Descricio da operacio prg::;spanmi.:lm
LI : 10 Usinagem da placa de pressio e furagdo 17.32 seg.
- = Parte do tempo
20 Oleamento da placa de pressdo da operagio 10
Bandei iaut sti { 30 MMontagem do conjunto platd 17 85 zeg.
dandejas semiautomaticas
J 40 Balanceamento conjunto platd 13,70 seg.
50 Repulagem mola membrana 15,78 seg.
60 Medigdo de carga 15,69 seg.
70 Gravagio de identificagdo a laser e cleamento do conjunto 12,83 seg.
20 Inspecdo final e embalagem (montagem de kit) 12,83 seg.

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



Célula DPM4 (Fabricacao do Disco).
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* (= Real 368 pecas por hora = 3128 pecas por dia).

Numero da Descricio d u Tempo de
operacio Estricao Ca operagas Processamento
Montar pre-amortecimento & dispor para o
10 6,44 zeg.
posto de montagem manual.
L - - - + - -
p 10 R.ebltar dizco l!ie torgdo molas de guarnigao 10,05 seg.
utilizando rebites macigos.
* Febatar guarniges no subconjunto da operagio
30 anterior utilizando rebites tubulares e colocar 10,05 zeg.
anel auto cenfrante no subconjunto.
40 I"-Il.'_‘.-ﬂtﬂ.t' pacote tErcmﬂal e dizpor conjunto para 10,05 seg.
proxima operacio.
50 Prenzar subconjunto. 5,88 zeg.
60 Balancear conjunto. 5,88 zeg.

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



