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INTRODUCAO:

Este trabalho apresenta o estudo de implementacdo da atividade de troca rapida de
ferramentas, visando a busca pela padronizacdo na rotina de trabalho e elaboragao
dos programas de comando numérico (CNC) em uma empresa metal mecanica.
Conforme Junior (2012), a implementacdo da troca rdpida de ferramentas é um
exemplo que possibilita obter o menor tempo possivel de setups, buscando a maior
eficiéncia e disponibilidade da mdaquina e consequentemente o aumento da
produtividade, resultando em uma produgdo econémica. Com a implementacao deste
estudo o objetivo principal é o aumento da vida util das ferramentas utilizadas nos
processos de usinagem e estabilizar os tempos definidos em cada operacao.

DESENVOLVIMENTO:

A implementacdo da troca rdpida de ferramentas (TRF) em uma empresa que nao
possui este sistema, é possivel de ser realizada através da observacdo da atividade que
estd sendo executada, verificando o tempo em que a maquina estd em preparacao
desde o momento que é finalizado o lote, até o inicio do préximo lote de pecas. Desta
forma, verifica-se a rotina de trabalho do operador e sdo separadas as atividades que
dependem da execucdo do mesmo (setup interno) das atividades que podem ser
executadas por outros operadores ou auxiliares (setup externo). Conforme Shingo
(1996) Setup Interno sdao operagcbes que podem ser realizadas apenas quando a
maquina estiver parada, como por exemplo colocar ferramentas e gabaritos. Setup
Externo sdo as operacdes realizadas enquanto a maquina estiver trabalhando, como
montagem, transporte e armazenamento. Os setups sempre foram utilizados nas
industrias, porém com o passar dos anos e principalmente com a maior
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Na empresa em que foi realizado o estudo, constatou-se que havia muito tempo
ocioso quando era realizado o setup das maquinas. O maior problema encontrado foi a
falta de rastreabilidade das ferramentas a serem utilizadas nos lotes seguintes,
havendo assim um enorme tempo na procura. Entdao buscou--se fazer uma relagdo das
ferramentas na empresa, codificando e armazenando todas em um estoque. Sabendo
a posicdo e a quantidade das ferramentas disponiveis, esta informacao foi repassada
aos programas de comandos numéricos (CNC) elaborados com base nas mesmas
ferramentas. Com isso os programas poderiam ser salvos e feitos sempre da mesma
forma, gerando assim uma reducdo de quebra do ferramental utilizado e
consequentemente aumento de produc¢ao e redugao nos custos da empresa.

CONSIDERAGOES FINAIS:

A implementacdao de TRF em uma empresa ndo é apenas uma alteragdo qualquer, é
uma padronizagao de trabalho, otimizacao do tempo de trabalho e uma reducao de
custos a longo e a curto prazo. A conclusao é de que os beneficios da troca rapida de
ferramenta possibilita maior flexibilidade da producgao, diminuindo os altos indices de
estoque e gargalos na producao.
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