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Resumo

As montadoras de automóveis têm exigido preços menores de seus fornecedores devido à
concorrência do mercado. Isto tem aumentado os desa�os das manufaturas no que se refere à
redução de custos e de lead time. Estes desa�os vêm sendo impostos aos fabricantes de autope-
ças paralelamente às demais solicitações. Procurou-se analisar os fatores de maior importância
numa fábrica de sistemas de distribuição elétrica para automóveis objetivando redução do tempo
de processamento e de custos, sendo identi�cado como fator crítico os setups realizados nas má-
quinas de corte, por serem equipamentos de grande in�uência sobre o tempo de processamento.
As máquinas de corte são equipamentos de elevado valor �nanceiro, porém um percentual re-
presentativo do seu tempo não é aproveitado devido à seqüência inadequada de trabalho que
eleva a quantidade de horas paradas devido a setups. O desenvolvimento do trabalho de oti-
mização do funcionamento da área de corte, foi baseado na fábrica da TCA, Tecnologia em
Componentes Automotivos, situada em Jaboatão dos Guararapes, Pernambuco e na fábrica
da SY Wiring Technologies situada em Feira de Santana, Bahia. Com o objetivo de melhorar
o aproveitamento das máquinas foi proposta uma otimização da seqüência de processamento
reduzindo a quantidade de paradas para setups, com o desenvolvimento de um algoritmo que
de�nisse a melhor seqüência de trabalho. Os tempos de setup funcionaram como dados para
ponderação da importância dos tipos de trocas realizadas e assim desenvolveu-se o algoritmo
que indica a alternativa de seqüência com o menor tempo de troca acumulado.
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Abstract

The automotive industry makers have been demanding smaller prices from their vendors due
to the competition of the market. This has been increasing the challenges of the manufacture
in what refer to the reduction of costs and lead time. These challenges come being imposed
to the autoparts makers parallelly to the other solicitations. It tried to analyze the factors
of larger importance in a factory of electric distribution systems for automobiles with the
objective of time reduction for processing and costs, being identi�ed as critical factor the setups
accomplished in the machines of cut, for they be equipments of great in�uence on the time of
processing. The cutting machines are high �nancial value equipments, even so a representative
percentile of this time it is not taken advantage of, due to the inadequate sequence of work
that it elevates the amount of hours stops due to setups. The development of the work for
optimization of the operation of the cutting area, it was based on the TCA factory - Technology
in Component Automotives, placed in Jaboatão of Guararapes, Pernambuco and in SY Wiring
Technologies factory placed in Feira de Santana, Bahia. With the objective of improving the
use of the machines were proposed an optimization of the processing sequence reducing the
amount of stops for setups, with the development of an algorithm that de�ne the best sequence
of work. The times for setup worked as data for ponderação of the importance of the types
changes done and like this the algorithm was developed to indicates the alternative sequence
with the smallest accumulated time for change.
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