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IMPLEMENTACAO DOS CONCEITOS DA TRF NO SETOR
DE CORTE DE UMA MARMORARIA

Introducao

Segundo Deming, (2000), para alcancarem os objetivos empresariais e
assim permanecerem no mercado, as organizacoes devem possulr processos
produtivos estabilizados, ou seja, produzir 0s componentes certos, nas
guantidades certas e entregar os produtos no tempo acordado aos clientes,
dentro dos padroes de qualidade exigidos.

Este trabalho busca mostrar os beneficios dos conceitos da TRF no
processo de corte de uma empresa gue atua no setor de marmoraria.

Objetivo Geral e Especificos
Objetivo Geral

Este trabalho tem como objetivo geral: implementar os conceitos da
TRF no processo de corte de chapas de marmores e granitos.

Os objetivos especificos sao definidos como:
1 Conhecer o funcionamento da maquina e suas peculiaridades.
2 Realizar uma analise de tempos e movimentos.

3 ldentificar setup interno e externo.
4 Propor melhorias no setor.

Meéetodo do Trabalho

Este trabalho caracteriza — se como estudo de caso seguindo a conducao
do estudo proposta por Miguel et al. (2012) , (Figura 1).

Figura 1 — Conducao do estudo de caso
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Analise e Discussao dos Resultados

Com o fluxograma, conseguimos mapear 0 processo, € com

IsSso classificar as etapas em setup
tambéem o tempo de cada etapa. (Figura 2).

Interno e externo, medindo

Figura 2 — Classificacao dos setups e medicao dos tempos.

Etapa Tempo (seg) Setup
Alocar as chapas na CNC 50 Interno
Medir a area util da chapa 133 Interno
Programacdo dos cortes 767 Interno
Corte 1196 Externo
Retirada de pecas prontas da maquina 267 Externo
Alocar pecas prontas no local adequado 158 Externo
Total 2571
Setup Interno 250
Setup Externo 1621

Fonte: elaboracao do autor (2020).

Com essa analise, nota — se que a etapa mais critica é a programacao do
corte, com isso, fol elaborado o plano de corte, a fim de reduzir o tempo

dessa etapa (Figura 3).

Figura 3 — Medicao dos novos tempos do processo

Etapa Tempo (seg) | Setup
Alocar as chapas na CNC 50 Interno
Medir a darea util da chapa 133 Interno
Programacao dos cortes 570 Interno
Corte 1196 Externo
Retirada de pecas prontas da maquina 267 Externo
Alocar pecas prontas no local adequado 158 Externo
Total 2374
Setup Interno 753
Setup Externo 1621

Fonte: elaboracdo do autor (2020).

Conclusao

Com essa analise, notamos que a etapa mais critica do
processo era a programacao dos cortes, com isso, fol desenvolvido

os planos de corte, com o auxilio dos softwares AutoCad

WNesting.

Com o auxilio desses softwares conseguimos uma reducao de
aproximadamente 25,7% no tempo da etapa de programacao dos

cortes e 20,73% no tempo total do setup interno.
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Fonte: Miguel et. al. (2012).

O trabalho comecou com a contagem do estoque e ajuste no sistema da
empresa, pois 0 estoque tem grande impacto no setor de corte da mesma,
apos 1sso fol feito uma analise nas etapas do setor de corte, e foi elaborado
um fluxograma para melhor entendimento do mesmo.

Apos 1sso, foi feita a medicdo dos tempos de cada etapa para entender
qual parte do processo era a mais critica, e assim conseguir elaborar um plano
de acdo para efetuar as melhorias necessarias.

Para trabalhos futuros e recomendado explorar mais oS
beneficios do software WNesting pois alem de calcular o melhor
aproveitamento das chapas, ele tem a capacidade de programar 0S
cortes, eliminando totalmente a etapa de programar o corte do
operador, com o uso completo dessa ferramenta pode-se obter uma
reducao de aproximadamente 75,69% no tempo de setup interno
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