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Resumo:

O presente artigo tem por objetivo a inovacdo mergal de processo, através do desenvolvimento
tecnolégico de um novo processo para a fabricagdmaldes e pecas usinadas, visto que de acordo
com as literaturas disponiveis, ndo existe atuakenaraplicacdo da RFID na fabricacdo de moldes e
usinagem de pecas. Esta inovacdo proporciona gatehpsodutividade no processo de usinagem e
melhorias significativas no fluxo de informacdes iategracdo entre as areas comercial, orcamentos e
PCP — Programacéo e Controle da Producdo. Osaesslitesta pesquisa possibilitam o aumento da
competitividade das Ferramentarias, que em suaiaa@o empresas de pequeno porte.

Esta pesquisa esta sendo realizada na estrutbexmdanentaria da UNISOCIESC que atua na producédo
de moldes de injecéo para linhas automobilistdasletrodomésticos e termoplasticos para industria
de embalagens, e possui a participacdo do Mestiengenharia Mecéanica pela UFSC (Julio Dias do
Prado) e de dois alunos da P6s-Graduacgdo em Ireovaginoldgica da UNISOCIESC (Marlon Leal
Marcelino e Edson Hiroyuki Yoshida), que trabalhem conjunto com uma equipe de Pesquisadores
do Mestrado da UNISOCIESC, e trabalham também enjucto com empresas de tecnologia que dao
suporte a pesquisa e desenvolvimento.

Devido a grandeza da inovacao e impactos esperagesguisa € apoiada com recursos financeiros da
FAPESC, através da aprovacdo do presente proje@haemada Publica Universal FAPESC 2012,
termo de outorga: TR2012000076, sob CoordenacddlateDias do Prado. A utilizagéo dos recursos
da FAPESC iniciou em 2013, mesmo periodo de imigipresente pesquisa.
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Research and Application of Radio Frequency Technogy in

Manufacturing Molds and Machined Parts
Abstract
This article aims at incremental process innovatiwaugh technological development of a new process
for the manufacturing molds and machined partsyraiieg to the available literature, there is cutlyen
no implementation of RFID in manufacturing of mokfsd machining parts. This innovation provides
productivity gains in machining and significant impements in the flow of information and the
integration of commercial, budgets and PCP proc8sseduling and Production Control. These results
make it possible to increase the competitivenedofmakers, which are mostly small businesses.
This research has being conducted at UNISOCIESGHifg structure that engaged in production of
injection molds for automobile, home appliances tretmoplastics for the packaging industry lines
and the Master in Mechanical Engineering at UFS@iug Dias Prado) participates of it. Also two
UNISOCIESC Innovation Technology Graduation stude(ilarlon Marcelino Leal and Edson
Hiroyuki Yoshida), who have been working hard aseam of researchers from UNISOCIESC’s
Masters, also they work closely with technologynpanies that support research and development.
Because of the greatness of innovation and expesipdcts, the research has supported with the
FAPESC financial resources through the adoptiamisfproject in the Public Call Universal FAPESC
2012, term of grant: TR2012000076 under CoordinmatibJulio Dias Prado. The resource utilization
FAPESC has begun in 2013, the same period of thi@mieg of this research.
Key-words: Radiofrequency, Innovation, Efficiency, Tooling.
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1. Introducéo

A industria brasileira de ferramentarias fabricatgenoldes e matrizes vem sofrendo uma forte
concorréncia nos ultimos anos, principalmente comercado asiatico que cada vez mais
fornece ao mercado interno produtos com preco®baada vez mais com maior qualidade,
obrigando as empresas brasileiras a investiremelaonia e controle de seu processo para
tentar manter uma margem de lucro ainda que mir@Qualquer retrabalho ou ociosidade de
maquina nao prevista pode resultar na “queima’adesirgem, por isso é de grande importancia
que trés departamentos dentro de uma ferramept@igsam trabalhar em constante sinergia
para evitar qualquer periodo de ociosidade, neste 80 areas comercial, orcamentos e PCP
- Programacéo e Controle da Producéo. Desta man@&P é uma das principais areas para o
auxilio de decisdes prioritarias para uma ferraar@tbuscando reduzir os custos associados
ao retrabalho, aos niveis de utilizacdo da capdeigaodutiva (maquinas e homens) e a
melhoria continua da qualidade dos servigcos oféoscios clientes.

As ferramentarias estéo inseridas em ambienteshjop de producéo, ou seja, producdo sob
encomenda. Na producdo sob encomenda, o prinfeifmal a ser resolvido pelo PCP é o
problema da alocacéo dos recursos multiplos atossttisponiveis de forma a garantir o prazo
de entrega do cliente. Um fator que dificulta esiegacdo é o fato da produgédo ser de um
produto unico, desenvolvido para um cliente especiinde ndo se tem um tempo padréo para
a producdo de um componente em relagdo a outrmaspestimativas aproximadas por
comparacao, isso quando a empresa consegue mardebase de dados com um historico
confiavel de horas utilizadas.

Por conta deste cenario dindmico na producdo joip,sé80 necessarias ferramentas que
permitam a area responsavel pelo planejamentoteot®da producdo tomar decisdes rapidas
baseadas em dados confiaveis e cenarios que nefamse status atual na fabricacdo de cada
componente. Existem no mercado diversos softwaaea p planejamento e controle da
producdo, muito deles sdo destinados a producéaadraseando-se na fabricacdo unitaria
com tempos padrbes, ou seja, se uma peca durar gimutos para ser fabricada, basta
multiplicar a quantidade pelo tempo padrao paraates o tempo total de producdo de um
lote. Outros sistemas se baseiam nas horas apsrgat@&ada recurso, ou seja, o operador
identifica manualmente a quantidade de horas quepega levou para ser produzida quando
ela passou por uma célula de producdo. Este sistemapontamento de horas é bem
caracteristico em ambientes de ferramentaria, gis¢éose trabalha com orcamentos baseados
em estimativas de horas-méaquina.

E imprescindivel que o apontamento das horas efotnacées sobre a peca em processo seja
efetuado de forma correta pelo colaborador, a fargarantir a autenticidade dos dados de
producao. Varios fatores interferem no alcancéedegpontamentos, alguns exemplos podem
ser citados, sendo estes: (i) em muitos casosraapesimplesmente deixa de apontar por ndo
entender a importancia do procedimento ou achaoqu®cesso de apontamento de horas é
muito demorado; (ii) esquecimento devido a corrddalia a dia; (iii) outros lembram depois
de algum tempo que a maquina ja esta produzinaoyeproduzindo assim o status real da
producdo do componente; (iv) apontamento em seyvieoados (erro humano); (v)
esquecimento de informar ao sistema a troca dégeeda maquina; (vi) ndo finalizar uma
operagdo terminada, fazendo assim que o sistereadentjue a peca ndo esta pronta e nao
permitindo a fila do roteamento avancar; (vii) n@gontar as horas de parada, seja por
manutencdo ou outros fatores, contabilizando asssas horas em uma ordem de servigo. E
importante destacar, que estes problemas de apemtiame horas de producéo, influenciam
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em todo o fluxo produtivo dentro da empresa, eicagrincipalmente nos custos e formacéo
do preco de venda do produto usinado.

2. Estado da Arte

A tecnologia RFID: identificagdo por radiofrequénci(do inglés Radio-Frequency
IDentification), ja é antiga, sendo utilizada deadgegunda guerra mundial. Porém, notam-se
alguns avancos na tecnologia de radiofrequénciacipalmente sob o aspecto de hardware
(ampliacdo da capacidade de memoéria e melhorieituad de dados) e fabricacéo (reducéo no
custo dos itens envolvidos para aplicacéo da tegral A utilizacdo da RFID é ampla e sendo
aplicada em diversos segmentos (industrias, peslagiospitais, etc). Os ambientes de
utilizagdo sdo bem diversificados, € possivel emapomaplicacées industriais onde a RFID é
utilizada em processos que envolvem agua, pinpoeiras e em condi¢cdes onde o uso do
cédigo de barras ou outras tecnologias ndo serianeig. E neste cenario de ambientes
agressivos ou nao, que define-se qual tecnologiasieeamento deve ser aplicada: codigo de
barras ou radiofrequéncia. O cddigo de barras népliéado em situacdes que envolvem
umidade, poeira e outras condi¢cdes que possanvdestar a leitura da etiqueta, em situacdes
como esta de ambientes mais agressivos, utiliza-sadiofrequéncia. As antenas de
radiofrequéncia identificam as etiquetas (tags)eterthinada distancia. Ja a tecnologia de
codigo de barras necessita estar proximo do latpara ser mais exato, a leitura do cédigo de
barras é feito a uma distancia de centimetrosdiditr@quéncia pode identificar varios tags ao
mesmo tempo através de uma unica onda de leifuoacgdigo de barras faz uma Unica leitura
por vez e individual. A tecnologia de radiofrequéanmode por exemplo, realizar a contagem
instantanea de estoques para o inventario, o quesearéa possivel com o cédigo de barras.
Outro ponto importante € que dependendo da teciaokéoger utilizada de radiofrequéncia, o
tag pode ser reprogramada, o que a tecnologiadigocde barras ndo permite. Porém, a grande
vantagem do codigo de barras frente a tecnologradiefrequéncia, € o preco, o que faz com
que a aplicacdo da RFID se amplie em situacdesmnddigo de barras ou outras tecnologias
Opticas ndo sao eficazes, a exemplo de processasragem.

Com relacdo as empresas que utilizam a tecnologiaadiofrequéncia, existem grandes

empresas de atuacdo neste mercado, seja os fabsicarexemplo da Motorola que fornece

solugbes RFID, ou os clientes, a exemplo das gsaedgresas como as montadoras de
veiculos que utilizam esta tecnologia em seus peaseprodutivos. E importante destacar que
para os fabricantes que comercializam os produkdB Reles precisam ter seus produtos de
acordo com a ANATEL - Agéncia Nacional de Telecomagdes.

Apesar dos avancos, a tecnologia de radiofrequ@wi@mente pode ser resumida em trés
componentes: a antena, o transceptor (com decadiifif e o transponder que também é
chamado de tag (o tag também é as vezes expressaua etiqueta), que pode variar

significativamente de tamanho, e o tag pode séroeieamente programada (gravado com
informacgdes). Na figura 1 pode-se visualizar o @gio de funcionamento da tecnologia de
RFID, conforme segue:
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Figura 1 — Como Funciona um RFID

A antena emite sinais de radio para ativar o tatppendendo do modelo de tag utilizado, o
sinal enviado pela antena pode ler e/ou escrevirsdaa tag. A antena é considerado o canal
entre o tag e o transceptor (fonte: http://wwwsystems.com.br), que controla a aquisicéo de
dados e comunicacao do sistema. A antena captalos dos objetos que possuem o tag fixado.
Geralmente, a antena € instalada com o transcpptarse tornar um leitor, que pode ser
configurado como um coletor de mé&o ou um leitoo fpara ser conectado ao computador
central (base de dados). O leitor emite ondasdiefraquéncia e quando o tag passa por este
campo de ondas, o sinal de ativacdo do leitor éctito. O leitor decodifica os dados do
circuito integrado do tag e as informacgdes saoguasspara um computador.

Os tags podem ser classificadas como ativos (aladems por uma bateria interna, sao
tipicamente leitura e gravacéo, possui maior akeaperém, mais cara) ou passivos (sdo mais
simples e mais baratas, em parte porque elas géeresn bateria para operar). Os tags do tipo
ativo possuem maior acuracidade e alcance, quamuiparado ao modelo passivo, porém,
possuem a desvantagem de requer bateria para @p€iecuito Integrado (Cl) e sdo muito
mais caras. Para melhor compreensdo dos atributteraeteristicas das tags os autores
Bhuptani e Moradpour (2005) mostram na tabela resamo dos atributos selecionados das
tags e compara suas caracteristicas comuns.
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ATRIBUTO CARACTERISTICAS

- Com CI: Etiqueta mais comum. Possui circuitognéelo com meméria
para realizar computacdes simples.

- Sem chip: Baseia-se nas propriedades do matkxiatiqueta para a
transmisséo de dados. Consegues alcances maiorelher acuracia.

N&o possui poder ou capacidade computacional parazenar dados
novos ou adicionais.

- Passiva: Ndo requer bateria para operar. Ofamgor alcance e

menor acuracia. Baixo custo.

- Ativa: Requer bateria para operar o Cl e parasaunicar com o
Tipo leitor. Oferece maior alcance e maior acuraciashaia.

- Semi-ativa: Requer bateria somente para ope@ir @ferece melhor

alcance e melhor acuracia do que as etiquetasypassum custo menor

do que as etiquetas ativas.

Modelo

- Somente Leitura: Os dados gravados apenas nalhdebricacao da

etiqueta tornam a etiqueta a prova de adulteragziiadteristica nativa

das etiquetas sem chips).

Uma Gravagao/Varias Leituras: A capacidade de g@dados apenas
Memoria uma vez torna a etiqueta a prova de adulteracés, mas oferece a

flexibilidade de gravagéo dos dados depois dadabéio da etiqueta, o

gue pode reduzir significativamente os custos ddygéo.

Leitura/Gravacgédo: A mais flexivel. Vulneravel a kelacao e
sobreposicdo de dados.

Fonte: Bhuptani e Moradpour (2005)

Tabela 1 — Atributos e caracteristicas das tags

Os sistemas de radiofrequéncia séo distinguid@sguel frequéncia. Ainda segundo os autores
Bhuptani e Moradpour (2005), as faixas mais comimdrequéncia na RFID sdo, Baixa
Frequéncia (BF) em 135 kHz ou menos, Alta Freq@é(_F) em 13,56 MHz, Ultra Alta
Frequéncia (UHF) comecando em 433 MHz e Frequé&leislicroondas em 2,45 GHz e 5,8
GHz. Em geral a frequéncia define a taxa de trafistéa dos dados (velocidade) entre a
etiqueta e o leitor.

De acordo com as diversas literaturas disponiggiessivel encontrar um nimero significativo
de trabalhos na area de monitoramento de movim@Egade produtos ao longo da cadeia de
producdo (logistica interna de producédo), inclysadguns destes trabalhos referem-se a
aplicacao da tecnologia de radiofrequéncia paratoramento do processo produtivo. Apesar
do tema ser bem conhecido, € possivel afirmar drielB ndo esta bem difundida e aplicada
principalmente no meio industrial, e boa parteréésréncias disponiveis apresentam algumas
limitagbes quanto ao uso desta tecnologia em tedrosusto e beneficio. De acordo com
Quental (2006), a tecnologia RFID ira influenciadds as médias e grandes empresas de
diferentes segmentos industriais, nos processtabdeacédo, transporte e comercializacao.

Outro ponto importante que vale apena ressaltarn&o existéncia de aplicacéo pratica de
trabalhos de monitoramento da producéo utilizanstersas de radiofrequéncia em empresas
de pequeno porte e em sistemas de producéao dpbiphop. Este tipo de sistema, o job shop,
é caracterizado pela fabricacdo de produtos custmlog, adquiridos sob encomenda e seu
processo produtivo ndo segue um unico fluxo deyg&a, ou seja, geralmente sdo produtos
fabricados em pequenos lotes. Um bom exemplo deepso job shop sdo as ferramentarias
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fabricantes de moldes.

No levantamento bibliografico realizado para elabéo do Projeto de Pesquisa e Aplicacédo
da Tecnologia de RFID no Processo de UsinagenHadmacacéo de Moldes e Pecas Usinadas,
notou-se que a tecnologia de radiofrequéncia izadh apenas em processos de fabricacao de
fluxo continuo e producao de grandes volumes. Esagrée grande porte, a exemplo da Honda,
ja utiliza este tipo de tecnologia em seu procegsedutivo, para controlar em tempo real a
movimentacao de pecas entre o centro de distrib@igs linhas de producédo de componentes
e montagem de motos (fonte: http://info.abril.caricdrporate/infraestrutura/rfid-no-chao-de-
fabrica.shtml). Com um investimento aproximado dg &0 mil, a Honda implantou a
tecnologia de radiofrequéncia para monitoramentosdas movimentagcdes internas de
producao, e obteve alguns ganhos de producaoisagnibs, a exemplo de maior agilidade no
registro e no controle das informagfes apontadesmaiicamente pelo sistema, ganho de
maior precisdo no registro das informacdes e nw@iotrole efetivo das fases do processo de
abastecimento. A tecnologia também possibilitou @j@epresa reduzisse em 23% o volume
de pecas disponiveis para producao e diminuic@8%edo tempo de registro das informacdes.

Além da Honda, a SAP também publicou recentememesgu sistema foi adequado para
trabalhar com a tecnologia de radiofrequéncia garanaior agilidade a cadeia de suprimentos
e eficiéencia a gestdo de bens e adaptabilidade anufatara (fonte:
http://www.sap.com/brazil/solutions/rfid/index.ep®) SAP utiliza a RFID para monitorar em

tempo real & presenca e movimentacgéo de objetivpsatesso produtivo.

Conforme pode ser observado, atualmente a tecmaofmyi radiofrequéncia esta limitada a
aplicacdo em grandes empresas e em sistemas de@oochracterizados por producdes de
grandes volumes (pecas seriadas). Desta formasenie projeto visa estudar e implantar a
tecnologia de radiofrequéncia na ferramentaria@@I&SC, caracterizada por um sistema de
producdo job shop e producdo de uma empresa deemegporte. No levantamento
bibliografico, identificou-se poucos casos pratidesaplicacdo de radiofrequéncia no processo
produtivo de empresas de usinagem e em ferramastdei forma geral. Além de afirmar que
a tecnologia por radiofrequéncia nédo é utilizad®rm#em de Servico (O.S) do molde ou peca
usinada que encontra-se em fabricacéo, pode sematiambém que este tipo de tecnologia néo
esta sendo aplicado em potencial nas empresagjdemeporte. Um dos Unicos casos praticos
identificados de uso da radiofrequéncia em uma esaptie usinagem, € o de uma empresa de
médio-grande porte, com aproximadamente 750 fuadios) fabricante de pecas usinadas para
o setor aeroespacial (MARQUES et al, 2008). A temyia de identificadores de
radiofrequéncia foi utilizada na logistica inteindustrial, com foco no monitoramento das
ferramentas de usinagem, que neste caso erammpaaatinente 2000 unidades de ferramentas.
Desta forma, 0 caso préatico ndo visava 0 monitonéongas pecas no processo de usinagem, e
sim apenas 0 monitoramento das ferramentas deresfgensaveis pela fabricacdo e usinagem
de produtos.

3. Objetivo

O Projeto Pesquisa e Aplicacdo da Tecnologia ddRfd Processo de Usinagem para a
Fabricacdo de Moldes e Pecas Usinadas, tem pdivolgeinovacao incremental de processo,
por meio de pesquisa e implementacdo de um sisdenmadiofrequéncia de baixo custo no
processo de usinagem. A radiofrequéncia pode sgeinentada por meio de diversos tipos
diferentes de hardware e software, porém, comao $era a aplicacdo desta tecnologia em
Ferramentarias, que em sua maioria sdo empregasqdeno porte, € imprescindivel que os
resultados da pesquisa proporcionem a implantagsta tecnologia a baixo custo no processo
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de usinagem. Para que esta aplicacdo fique a upo poessivel, foram realizadas atividades
de pesquisa e levantamento das tecnologias disgerde RFID, e foi também realizado o
desenvolvimento de fornecedores. Outro objetivprdgeto € o aumento da produtividade no
processo de usinagem para fabricacdo de moldes eerantentarias. Este aumento de
produtividade ocorrera devido ao rastreamento enpaereal do produto no processo de
usinagem e a diminuicdo dos indices de retraballehdo de fabrica. Destaca-se também que
a melhoria no processo produtivo de usinagem, niaird o uso dos coletores fisicos para o
apontamento de horas. Geralmente, as Ferramenta@s possuem sistema PCP
implementado, baseiam-se em apontamentos de houaiae informacdes. Para cada processo
de peca a ser fabricada, existe um numero de apenta Unico que identifica: operacéo,
recurso, operador e tempo gasto na execucao daddgmoducdo. Estes dados sado digitados
em coletores distribuidos por toda a fabrica esestgiipamentos sao responsaveis pelo envio
dos dados para a base de dados do sistema do 6. daneira com a tecnologia RFID,
espera-se minimizar o uso do coletor fisico e @rf@téncia humana no sistema de
apontamento, alimentando assim o software de P@Rlados que reflitam a realidade do chao
de fabrica.

4. Justificativas

Sob o ponto de vista de mercado, justifica-se @ag&@o, pois os resultados deste projeto visam
dar maior competitividade as Ferramentarias, canaeidas por empresas de pequeno porte
gue representam um mercado econémico expressito,ria nimero de empresas, quanto na
geracao de receita e empregos. De acordo com dadddcleo de Usinagem e Ferramentaria
da ACIJ, a regido de Joinville/SC, é um dos priaisigpolos nacionais fabricantes de moldes
para processamento plastico. Estima-se que naoretgaJoinville existam mais de 400
Empresas de Usinagem e Ferramentarias, e ao senréas aegioes principais de usinagem do
pais (Joinville/SC, Caxias do Sul/RS e S&o Paulp/&Rima-se que existam mais de 1200
fabricantes de moldes para o processamento plastico

Sob o aspecto de integracdo entre academia etivéciprivada, justifica-se o projeto. A

pesquisa é realizada na estrutura da UNISOCIESSStee projeto € integrado ao Grupo de
pesquisa PROMOLDE. Este Grupo de pesquisa estdtcada no CNP(q, e tem por objetivo
estudar e propor melhorias na cadeia de manufagyseodutos que utilizam moldes e matrizes.

Por fim, justifica-se o projeto pela inovacao imoemtal de processo. Atualmente, o PCP em
uma Ferramentaria, seja ele realizado com o auxiiosoftware ou ndo, depende do
apontamento correto de horas de producdo em caoia @b processo produtivo para que possa
ser feito 0 acompanhamento e planejamento finaaldugdo. Com os problemas ocasionados
por falhas humanas e intrinsecos ao proprio proassisinagem, ndo existe a garantia de que
os dados que estdo sendo coletados representaaxatidéo a situacao real do chao de fébrica,
permitindo assim que a area de PCP tome decisoed@macdes inconsistentes, e da mesma
forma influencie negativamente a &rea de orcameqtesutilizara informacdes inconsistentes
para futuros orcamentos de projetos similares. dvagdo proposta, a adocdo do RFID na
usinagem, ter4d como objetivo resolver estes praddem dar maior produtividade as
Ferramentarias, bem como uma avaliacao real dessculustriais.

5. Resumo das Atividades de Pesquisa e Implantacda Tecnologia RFID

As atividades de pesquisa e implantacdo de RFHigernamentaria da SOCIESC ocorreram
conforme segue:
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5.1 Diagnostico e Mapeamento do Processo Produtivo

Para a instalacdo das etiquetas, leitores, antarfesgstrutura de rede (por exemplo cabos,
tomadas), realizou-se 0 mapeamento do processoutmomd da Ferramentaria da
UNISOCIESC, com o intuito de analisar de formaatégica os melhores pontos de instalagéo
respeitando as normas de seguranca e fluxo pradievfigura 2, pode-se visualizar os pontos
de instalacao dos hardwares (Leitor e Micro terihima Ferramentaria da UNISOCIESC.
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Figura 2 — Layout Ferramentaria SOCIESC, Pontdsnid¢ementacéo do RFID e CPS

Os micro terminais e os leitores reduzirdo a ietéricia humana no sistema de apontamento,
refletindo na veracidade das informacdes alimestadasoftware de PCP da UNISOCIESC.
5.2 Desenvolvimento do Middleware

Na execucéo do projeto, foi desenvolvido um softwaiddleware, capaz de importar o arquivo
texto gerado pelo supervisorio utilizado na platafo RFID, que capta os dados do sistema de
radiofrequéncia. Este middleware foi desenvolvid@gexportar esta informacéo direto na base
de dados do software “CPS” (www.grvsoftware.comni)izado no PCP da Ferramentaria da
UNISOCIESC.

5.3 Definigdo da Tecnologia RFID e Integracdo no §ema CPS

O programa CPS é um software de gestdo voltado @aegmento metal mecéanico, com
aplicacdo especifica para Ferramentarias. O CRSeaeas dados provenientes do software
middleware de RFID, que por sua vez, este softwadelleware importou e tratou os dados
provenientes da leitura das etiquetas de RFID.
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A infraestrutura de hardware de RFID responsavia igentificacdo e captura dos dados na
Ferramentaria, foram determinados apds uma defingddra de quais problemas que a
implementacédo desta tecnologia deveria soluciongquags seriam o0s resultados esperados.
Apds a andlise, definiu-se os componentes de hagdwa

a) Etiqueta de papel “tag”, tipo passiva — que nefijpier bateria para operar e de baixo
custo;

b) Micro terminais com 16 teclas, que funciona coamo cliente do “servidor de
aplicacao de terminais” (08 unidades foram insted

c) Leitores MIFARE, conectado através da porta BR3-& cada Micro terminal (10
unidades foram instaladas).

5.4 Implementacéo e Definicdo do Novo Processo de@ucao

Com a implementagao de terminais leitores do sst@enRFID na Ferramentaria, 0 processo
produtivo passa a ser realizado da seguinte mapesaa-se a utilizar uma etiqueta RFID, uma
“tag”, que identifica o molde e a peca a ser tifadddh. A “tag” possui um numero que esta
associado as operacgdes de producédo, descritadara de servigo, que contém todas as etapas
do processo produtivo de uma determinada peca.dets de trabalho, a exemplo da
eletroeroséo, fresas, maquinas CNC, dentre otibrasn instalados os terminais leitores RFID
para registrar o inicio e fim de cada etapa do gssm produtivo. O operador apresenta
(aproxima) a “tag” no leitor, que repassa a infagétaao software, apdés o mesmo se identifica
por meio da sua matricula e seleciona a maquiea atiizada, que informara através da sua
base de dados a proxima tarefa a ser executaddatde de trabalho.

Os dados coletados através dos terminais saoregffistde forma automatica na base de dados
do CPS, que apontara de forma precisa o tempobdiedado de cada peca e do molde como
um todo. Com a implementacdo do RFID, existe urdag&o no tempo de apontamento de
horas, comparado ao processo anterior, que amtesaizado manualmente.

5.5 Treinamento

Para a implantacéo do RFID, os operadores do anhfabdca foram capacitados e um material
didatico do processo (manual de operacédo), fobetatm.

6. Conclusdes e Resultados

A aplicacéo do sistema RFID na Ferramentaria daSANMIIESC até o presente momento esta
em fase de final de implementac&o, com os hardvessefiwares instalados, e os testes pilotos
concluidos, com resultados positivos de usabilidedie desempenho geral do sistema. Existem
melhorias ja identificadas no processo implementade deverao ser realizadas ainda este ano.

A tecnologia de RFID no chdo de fabrica € um pre@egue visa a economia de tempo,
reduzindo a méao de obra manual, o erro humano, rdanaeeficiéncia dos processos, reduz
despesas diretas e indiretas e otimiza os divgyemsessos operacionais. Em virtude da
implementacéo da tecnologia de RFID na FerramentaiUNISOCIESC, é possivel captar
eletronicamente os dados durante determinada éapa processo em tempo real, permitindo
assim, uma analise mais agucada dos processosciopaia. Outro ganho, refere-se ao
apontamento correto das horas, que permitira aoesdpo um mapeamento do fluxo de valor
dentro do seu processo, podendo identificar e toegées para eliminar desperdicios, a
exemplo de recursos desnecessarios como horasgcdmsas de retrabalho e horas extras na
fabricacdo dos moldes e usinados. Na producammton o uso da RFID na Ferramentaria da
UNISOCIESC, foi possivel realizar o apontamentbai@s preciso e confidvel, demonstrando
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que as tomadas de decisdes serdo baseadas engdadepresentem a realidade do chao de
fabrica. Os testes piloto, demonstraram que o<gipais resultados esperados deste projeto
podem ser alcancados, sendo eles:

a) Diminuir desperdicios com tempo de espera nenoi20%;

b) Diminuir tempo ocioso de maquinas em aproximaatam30%;

¢) Eliminar o tempo gasto com apontamento manulbdas no processo produtivo;
d) Reduzir gastos com horas extras em torno de 30%;

e) Reduzir a terceirizacdo de usinagem em maq@his em virtude do aumento de
produtividade;

f) Reduzir o desperdicio com transporte internovgtade da eliminagéo de retrabalhos
da qualidade.

Diante de tudo que foi exposto, admite-se que aotegia RFID permite o aumento da
eficiéncia nos processos, reduz perdas e custoficagvos, diminui a carga de trabalho dos
funcionarios e ajuda a melhorar os processos eragllida com diferentes usuarios e materiais.
Importante destacar que os resultados do projetnmvimelhorar em especial a producéo de
moldes de injecdo de termoplésticos para a cadearbalagens, que nos ultimos anos tem
sido um dos principais focos de atuacéo da Ferramama UNISOCIESC, que desenvolve e
fabrica moldes para o setor de embalagens.

Concluiu-se que a Identificacdo por radiofrequémeaa-erramentaria da UNISOCIESC esta
ganhando cada vez mais forca e pode ser considenaa@xcelente op¢ao na hora de pensar
na atualizacao da infraestrutura tecnologica, guepira ganhos significativos de eficiéncia e
rentabilidade organizacional.
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