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Resumo
Foi desenvolvido um placar eletronico para contagem de produgdo, com o intuito
de melhorar o gerenciamento da producdo. Para isso foram desenvolvidos diversos
circuitos eletronicos para fazer a contagem da producdo, indicar problemas de retrabalho,
indicar paradas de manutencdo e qualidade e etc. Foi possivel obter as informagdes em
tempo real, de maneira hd identificar diversos problemas na produc¢do e corrigi-los antes
que tornassem um problema maior.
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1. Introducao
O presente relatério refere-se a modalidade de estdgio supervisionado

desenvolvido pelo aluno Ricardo Soares Chinarro, como atividade curricular do curso de
graduacdo em Engenharia Elétrica da Universidade Federal de Campina Grande.

O estdagio foi realizado no departamento de engenharia de manutencdo da
inddstria TESS na unidade fabril Campina Grande-PB, tendo como supervisores a
coordenadora e engenheira eletricista Helda Karmen de Lacerda Aradjo e o Gerente de
manutencao Industrial e projetos, engenheiro mecanico Alexander Medeiros; e tendo como
orientador o professor doutor José Gutemberg de Assis Lira. O estdgio foi realizado entre
26 de agosto de 2014 e 11 de novembro de 2014 com o objetivo de desenvolver um painel

eletronico para o monitoramento das linhas de montagem da fébrica.

2. A Empresa

A TESS € uma empresa do ramo cal¢adista fundada em 1988 no Rio de Janeiro,
que possui a marca Kenner. A TESS vende mais de 7 milhdes de pares por ano e tem mais
de quatro mil pontos de vendas em todo pais. Hoje, a Kenner é considerada a maior marca
de sandélias premium do Brasil e € a terceira maior marca em volume de vendas em
territério nacional.

A marca Kenner possui trés unidades, sendo duas no Rio de Janeiro, onde é
realizada a producdo da matéria prima e dos solados. A terceira unidade fabril estd
localizada em Campina Grande-PB, tendo sido inaugurada no ano de 2009.

O processo de fabricacao dos cal¢ados se divide em seis etapas:
e Corte das palmilhas;

e Silk e gravacdo a laser das palmilhas;
e Injecdo dos cabedais;

e Costura de alguns modelos de cabedal;
e Montagem das sanddlias;

e Expedicao para os clientes.



2.1. Motivacao

No inicio deste estdgio, a TESS ndo possuia nenhum sistema eletronico para
monitoramento das linhas de producao, este tendo sido realizado sempre manualmente.

No setor da montagem ha cinco linhas de producdo, sendo cada uma delas
responsdvel por alguns modelos a serem produzidos. Inicialmente, os dados ndo eram
atualizados em tempo real, e outras informag¢des importantes da linha ndo eram coletadas.

O projeto desenvolvido neste estigio visou contemplar a consolidacio dos

seguintes dados:

e Numero de pares fabricados por més;

e Numero de pares fabricados por dia;

e Meta de pares a serem fabricados no dia;

e Numero de pares com necessidade de retrabalho;

e Numero de pares inutilizados;

e Nimero de paradas para manutencao;

e Nimero de paradas de qualidade;

e Nimero de pares que nio entraram na linha por problemas diversos.

Também foi um dos objetivos do projeto a adicdo de luzes indicadoras do estado
atual da linha, para que qualquer pessoa no setor da montagem pudesse facilmente saber o

estado atual da linha.

3. Atividades desenvolvidas na empresa

3.1 Integracao com a empresa

Inicialmente, foi realizada a integragao com a empresa, onde foi contada a histéria
das sandélias Kenner. Foi apresentado o funcionamento do sistema produtivo, do setor de
trabalho, as normas de seguranca e as normas de utilizacdo dos equipamentos de protecao
individual (EPIs).

Para o estagidrio foi necessdria a utilizacdo do protetor auricular (Figura 1)

sempre que o mesmo se deslocasse a drea produtiva.



Figura 1: Protetor auricular

3.2 Estudo do funcionamento das linhas de montagem e do produto
As linhas de montagem t€ém como finalidade montar as sandélias e prepard-las
para o setor da expedicdo.

O setor de montagem recebe kits com os seguintes componentes:

e Palmilha (Figura 2);
e Cabedal (Figura 3);
e Solado (Figura 4).

- o, .

Figura 2: Palmilha



Flgura 3: Cabedal
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Figura 4: Solado

Inicialmente foram estudadas todas as etapas do processo de fabricacdo da

sanddlia, assim como os processos administrativos (ordens de producio).

3.3 Linha de montagem

O processo seguido na linha de montagem inicia-se com a separacao do material
de acordo com o plano de produgdo recebido. Apds isto, a palmilha € lixada a fim de obter
maior aderéncia (Figura 5), enquanto o cabedal e o solado sdo separados para serem

colocados na esteira (Figura 6).



i

Depois de colocado o produto na esteira, ele segue o fluxo de montagem

chegando ao ponto onde € inserido o cabedal na palmilha (Figura 7).



) \ _T_
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Apds a montagem inicial do cabedal, é passada cola na palmilha e no cabedal.

Figura 7: Montagem do cabedal

Entdo, ambas as partes sdo inseridas em um forno (Figura 8)

Figura 8: Forno



Ap6s sair do forno, o cabedal e a palmilha, sdo colocados em uma forma para a

finalizacao da montagem do cabedal (Figura 9).

Figura 9: Montagem final do cabedal na palmilha

Enfim, € passada cola no solado e na palmilha e ambos passam por uma méaquina

ativadora e, em seguida, por um forno para ativar a cola.

A partir dai, as sanddlias sdo colocadas em moldes para serem prensados. Em
seguida os pares vao para o acabamento onde sao lixados (Figura 10) e limpos (Figura 11)

para entdo passar pela avaliacdo de qualidade (Figura 12) e serem encaixotados (Figura
13).



Figura 11: Sandalia sendo limpa
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Figura 13: Sandélia embalada
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3.4 Estudo das ordens de producao

O sistema de producdo € baseado no sistema TOYOTA, no qual apenas se produz
o que ja foi vendido. Portanto, os planos s@o feitos de acordo com os pedidos realizados
pelos clientes.

Os planos de produgdo sdao planejados diariamente, onde existe uma meta por
linha de montagem. Dentro desse plano didrio (Figura 14), existem os planos individuais

que descrevem qual sandélia serd fabricada e as suas numeracdes (Figura 15).

Figura 14: Plano diario

Figura 15: Plano Individual
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3.5 Desenvolvimento do protétipo

A partir do conhecimento do sistema de producdo do setor da montagem, foi

possivel iniciar o desenvolvimento do protétipo de forma a atender as necessidades da

empresa.

Foi definido que o sistema iria captar as seguintes informagdes:

Numero de pares fabricados por més;

Numero de pares fabricados por dia;

Meta de pares a serem fabricados no dia;
Numero de pares com necessidade de retrabalho;
Numero de pares inutilizados;

Numero de paradas para manutengdo;

Numero de paradas de qualidade;

Numero de pares que ndo entraram na linha por problemas diversos.

A partir dai foi tomada a decisdo de quais equipamentos seriam utilizados no

sistema.

3.5.1 Sensores, botoes e botoeiras

Para a contagem de pares fabricados foi utilizado um sensor de barreira Otica

infravermelha, uma vez que a empresa ja possuia tal sensor da marca Banner, sendo sua

referéncia QS18VP6RB. Este sensor possui um transmissor € um receptor que podem estar

separados a uma distancia de até 3 metros. O receptor tem saida a transistor PNP, possui

saidas normalmente aberta, normalmente fechada e funciona com uma tensdo de

alimentacdo de 10V até 30V (Figura 16). A saida do sensor € dada em dois niveis:

Nivel Alto. Corresponde a (VCC - 1V);
Nivel baixo. Corresponde ao GND.

Os demais dados do sensor se encontram no Anexo A.
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Sensor +24 — =
; _—I— o C6 RC1:
) — 1 A B 6 by +3.3
1 _| Res2 |_§ K C i ._:|_-|_
1K NC E Res2
Header3 — — | 10K
GND GND AN25 —
GND

Para os demais dados foram utilizados botdes (que foram instalados em um
painel) e botoeiras (instaladas ao longo da linha de producao).
Os botdes instalados no painel sdo responsaveis por modificar os seguintes dados:
e Numero de paradas para manutencao;
e Nimero de paradas de qualidade;
e Numero de pares que ndo entraram na linha por problemas diversos;

® Meta de pares a serem fabricados no dia.
As botoeiras instaladas na linha sdo responsiveis por modificar os seguintes
dados:

e Numero de pares com necessidade de retrabalho;

e Numero de pares inutilizados.

3.5.2 Sinalizacao e apresentacao dos dados

Para a sinalizacdo da linha foi utilizada uma torre de leds da Schneider Electric
com referéncia XVGB3M que possui trés cores de leds: vermelho, amarelo e verde (Figura
17). A empresa j4 possuia essa torre para reposi¢do em maquinas existentes na empresa. A
torre de sinalizacdo possui grau de protecao IP 40, necessita de 24VDC ou 24VAC e tem
um consumo aproximadamente de 1W por led. As cores utilizadas possuem os seguintes
significados:

e Vermelho sinaliza uma parada de manuteng¢ao;

e Amarelo sinaliza uma parada de qualidade;

e Verde sinaliza o funcionamento normal da linha.
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Figura 17: Torre de sinalizacao do estado da linha

Para os demais dados foi utilizado um LCD de 20 colunas por 4 linhas (Figura

18).

WELCOME TO OUR STORE
CHARGCTER LCD FMODULE

ELUE NEGATIVE LCD
WHITE LED BRCELIGHT

Figura 18: LCD 20x4 mostra diversos dados da produc¢ao

3.5.3 Desenvolvimento do circuito eletronico

O desenvolvimento e projeto dos circuitos eletronicos utilizados foram

implementados conforme descritos nas se¢oes a seguir.

3.5.3.1 Levantamento dos componentes eletronicos existentes na

empresa

Ap6s a compreensdo do funcionamento das linhas de montagem, foi feito um
levantamento dos componentes eletronicos existentes na empresa. A partir disto foi
elaborada uma lista de compras visando a aquisicdo dos componentes para o projeto € para
estoque, pois € feita a manutengdo de placas eletronicas na empresa.
3.5.3.2 O microcontrolador

Optou-se por desenvolver um circuito utilizando um microcontrolador e diversos

componentes. O microcontrolador escolhido foi o PIC18f46k20, por seu baixo custo, pela
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sua capacidade de memoria, tensdo de trabalho e pela velocidade de processamento.
Porém, para dar agilidade ao processo de desenvolvimento e tendo em vista que na cidade
ndo se encontram facilmente componentes especificos, foi utilizado um microcontrolador
que ja existia na empresa, o PIC18f23k20. Este possui as mesmas caracteristicas do
PIC18f46k20, diferenciando apenas no que diz respeito a menor quantidade de saidas e
entradas e menor quantidade de memoria. Esta decisdo, entretanto, ndo comprometeu o
protétipo.

Caracteristicas importantes do microcontrolador para o projeto:

e Velocidade maxima de processamento: 16 Mips;
e Memoria de programa: 8 Kbytes;
e Memoria EEPROM: 256 Bytes;
e 4 Timers - 1 de 8bits e 3 de 16bits;
e Interface de comunicacao SPI;
e Tensdo de trabalho: 3.3 V.
3.5.3.3 Interfaces com microcontrolador

Para as entradas e saidas do microcontrolador, foram utilizados optoacopladores
(acopladores o6ticos), pois desta forma € possivel isolar o microcontrolador das botoeiras
instaladas na linha de montagem e dos botdes instalados no painel. Esta decisao foi tomada
porqué na calha existe um barramento de 380V trifdsico com correntes na ordem de 60A.
Isto poderia gerar indugdo nos cabos de tal maneira que em algum momento poderia
danificar o microcontrolador, fazendo com que todo o sistema deixasse de funcionar. Com
a utilizacdo do optoacoplador, se ocorrer alguma indug¢do ou algum outro problema nos
cabos (ex: curto circuito) o componente queimado serd o optoacoplador. Assim, o restante
do sistema ndo € prejudicado e evita-se a perda de informagdes da producdo, bastando
apenas trocar o optoacoplador. O optoacoplador utilizado foi o 4N25, escolhido por ja
existir na empresa para manutengao de outras placas eletronicas e pelo seu baixo custo.

Na placa de circuito impresso, foram utilizados onze optoacopladores, dos quais
seis eram responsdveis pela interface das entradas e cinco eram responséveis pela interface
das saidas.

O optoacoplador tem poténcia méaxima 250mW, onde 100mW ¢é a poténcia
maxima de entrada e 150mW € a poténcia méxima de saida. Mais dados do optoacoplador

podem ser encontrados em anexo A.
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Todas as entradas e saidas do microcontrolador respeitam o limite de corrente de

20mA por pino.

3.5.3.3.1 Interface de entrada

A interface de entrada pode ser vista logo abaixo, na Figura 19.

El +24

; | ,
1
I ——T F+——— A

Res2 = K
Header 2 1K 3 NC
GND 4N25

Figura 19: Interface de entrada

A corrente e poténcia na entrada do optoacoplador podem ser calculadas como

segue:

Vo077 _24-07_ .
~T R 1000 ™

Portanto, a poténcia dissipada no optoacoplador é:

P=Vx*[=0.7 * 23.3%107% = 16.31mW

Entdo, temos que a corrente e a poténcia estdo abaixo dos valores especificados

para o componente 4N25.

e Corrente e poténcia na saida do optoacoplador:

Observe que quando o transistor de saida estd na regido de corte a corrente no

optoacoplador € zero, logo a poténcia também € zero.

Na regido de saturacio temos:
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I—V— 33 = 0.33mA
~R® " 10000 0™

Considerando V¢g(sqr) = 0.5, temos:

P = Veg(sar) * I = 0.16mW

Entdo, mais uma vez temos que a corrente e a poténcia estdo abaixo dos valores

especificados para o componente 4N25.
3.5.3.3.2 Interface de saida

A interface de saida pode ser vista logo abaixo, na Figura 20.

Nas saidas utiliza-setransistores de juncdo bipolar (TJB) que possibilitam
trabalhar nas regides de saturacdo ou de corte. O transistor utilizado foi o TIP122, pois a
empresa ja possuia 0 mesmo e este possui uma capacidade de corrente de 5A e custo
reduzido.

O transistor foi utilizado porque o nivel de saida do optoacoplador ndo

possibilitava a poténcia necessdria para o acionamento da torre de sinalizacao.

+24
124
Cl10 4
@ I:IR4 L |l A B 6 es2 =
g R 2 5 10K 1 Q4
eal K C TIP122
e %
GND 4N25 = .
GND 14
Il
-
—  Header 2
GND

A corrente e a poténcia na entrada no optoacoplador podem ser calculadas como

segue:

V-07 33-07

I'=—% 150

=17.3mA
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Portanto, a poténcia dissipada no optoacoplador é:

P=Vx*I=0.7 * 1731073 = 12.1mW

Entdo, temos que a corrente e a poténcia estdo abaixo dos valores especificados

para o componente 4N25.

e Corrente e poténcia na saida do optoacoplador:

Pdde observar-se que quando o transistor de saida estd na regido de corte, a

corrente no optoacoplador € zero, logo a poténcia também € zero.

Na regido de saturacio temos:

1= 2 ama
~R® 10000 ™

Considerando Vg(sqr) = 0.5, temos:

P = Vegesap) * I = 0.12mW

Entdo, mais uma vez temos que a corrente e a poténcia estdo abaixo dos valores
especificados para o componente 4N25.
3.5.34 Fonte de alimentacio

Atualmente, estdo disponiveis varios tipos de fontes: as lineares e as chaveadas.
Utilizou-se neste projeto a fonte linear pela sua facilidade de construgdo, baixo nimero de
componentes € por uma maior imunidade a ruidos provenientes dos inversores eletronicos
existentes na fabrica.

A fonte de tensdo foi projetada para utilizar um transformador de 18V, pois
quando o sinal € retificado e filtrado ele entrega uma tensao de aproximadamente 24V, que

€ o padrdo industrial. Como ndo foi encontrado um transformador de 18V 500mA no
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mercado de Campina Grande, optou-se por utilizar um transformador de 15 volts 600mA,
pois 0 mesmo supria as necessidades de projeto.
No projeto da fonte de tensdo (Figura 21) foram utilizados os seguintes
componentes:
e Transformador de 220 para 15V 600mA;
e Dois diodos 1N4007;
e Um capacitor de 35V 1000uF;
e Um regulador de tensdo de 5V;
e Um regulador de tensdo de 3.3V;
e Um fusivel de protecdo de 100mA;
e Um fusivel de 500mA.
Para conexdo com a rede utilizou-se conectores do tipo borne de duas vias. O

primeiro era conectado a tomada monofdsica e o segundo a chave on/off instalada no

painel.
Header 2 Header 2
Fase/Neutro Liga/Desliga
4 el
—a - 33
Dl BB SV LMH17
g 1 3 3 2

N N— N our T N ZOUT
Diode 134007 Lc» Fuse GND D * D4

100!

S|

Cap Poll o 100aF 4l
1000uF
Dz E—
= = GND

- Trafo G¥D e =
Fuse 2 Diode 1N4007 o

Os capacitores de 100nF vistos na Figura 21 sdo capacitores de desacoplamento e
nao foram instalados junto a fonte, mas sim o mais proximo possivel dos circuitos
integrados do sistema.
3.5.3.4.1 Poténcia dissipada no regulador de tensao

Um dos aspectos que teve de ser levado em consideragdo foi a poténcia dissipada
no regulador de tensdo de 5V, pois o mesmo regula uma tensdo de 20.5V para 5V
mantendo a corrente de entrada igual a de saida. Entdao, notamos que existe uma diferenca
entre a poténcia de entrada e de saida a qual € dissipada no circuito integrado.

A poténcia media medida no sistema foi:

P=Vx*I=205x240%10"3 = 4.92W



19

Para as luzes e botoeiras, a corrente que entra no regulador de tensdo € cerca de

120mA. Entao, a poténcia dissipada é:

P=Wy, —=Vyue)*I =(20.5-5)*0.12 = 1.86W
Para sabermos se existe necessidade de um dissipador de calor, foram extraidos os

seguintes dados do datasheet que pode ser encontrado em anexo A:

e Encapsulamento utilizado TO-220
e Thermal Resistance, Junction-Air (6;4) 50°C/W
e Junction Temperature (T;) 150°C

Considere a temperatura ambiente em 40°C

= 2.2W

Observou-se que a poténcia dissipada € de 1.86W e € menor que a poténcia maxima sem a
utilizacdo de um dissipador de calor. Neste projeto, foram utilizadas apenas trés saidas.
Caso fosse utilizada mais uma saida ou se a temperatura ambiente chegasse aos 57°C, seria
necessdria a utiliza¢ao de um dissipador de calor.
3.5.3.5 Montagem dos circuitos eletronicos e confeccao da PCI
Inicialmente, montou-se o circuito em uma matriz de contato. Os circuitos foram
montados na matriz de contato para verificar o seu funcionamento, possiveis problemas e
melhor dimensionamento dos componentes, sem ser necessdrio dessoldar os componentes
da placa eletronica.

Apdés a montagem dos circuitos eletrdnicos no protoboard, foi utilizado o
software, Altium Designer, em sua versdao de demonstracao. Apds o termino do layout,
foram gerados os arquivos gerber e a placa foi confeccionada na fresadora LPKF do
laboratorio E-Robdtica da UFCG. Uma vez que a placa de circuito impresso estava pronta,

os componentes foram soldados.



Figura 22: Fresadora LPKF
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3.5.4 Interface de programacao

Para o desenvolvimento do firmware, foi utilizada a IDE de programacado
MPLAB X (Figura 26), que é encontrada no site da Microchip e € disponibilizada
gratuitamente. A IDE permite a conexao com diversos compiladores, onde no momento de
compilacdo a IDE chama o compilador selecionado pelo programador. Na IDE € possivel
selecionar o compilador e escolher a linguagem de programacao.

®

o ﬁfﬁ‘ - )
File Edit View Navigate Source Refactor Run Debug Team Tools Window Help

) @ e =% .‘%.%‘.%-7@ T PC:Uw: [t :v-/:uxu:banku:.

& |’ Placar_Eletronico - Dashboard 41 x|[ startpage x|
L (22 [fs Plcer_Bletrorico A 1N
IE! -GG Device

| G FIC18F23K20

34 Chedksum: DAE33E

Compler Toolchain

&' Production Image : XCB (v1,32) [C: Progr
i Optimization: +space

-5 Memory
= {5 RAM 558 (0x22E) bytes
T Setting Started . Dem toehul e
RAM Used: 0 (0x0) Free: 558 (0x22E) &
- (5 Flash 8192 (0x2000) bytes gg Quick Start i Minute Videos Q Forums
0%
a5 DebTFw‘z\Sh Mo S ﬁ\ MPLAB IDE v8 Users - INPORTANT & Differences from MPLABS @Q MPLAB X IDE Forum

=@ pickts v
B i EI'-Q TakeaTour All Tutorials > @ MPLAB X IDE Wiki

 Projects 4 x @ Dovrnload Compilers and Assemblers
Piacar Eletronico

- Header Fies

Fet
= Release Notes and Support Documentation

@ Important Files .k i | v

@B Linker Files |: output - Project Loading Warning % x| G ion Bits

-5 Source Fles T % = > il

R S Warning: Project "Placar Zletronico” refers to file "C:\Users\Ricardo\Deskvop\Estagio\Placar Eletronico.X/Funcao principsl.c” thet contzins A
@E Funcao_prindpal.c Some of the files in this Droject "Dlacar Eletronico" contain spaces or odd charscters in their name or their path. This could potentizlly

- [[§ Libraries

-3 Loadables

Figura 26:Visao geral MPLAB X
O compilador utilizado foi o XC8 desenvolvido pela Microchip na versdao de
demonstracdo, que permitia durante 60 dias utilizar a verdo Pro do microcontrolador,

otimizada para linguagem C (Figura 27). O compilador tem suporte para os sistemas

operacionais Windows, Linux e Mac OS X.
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*Free Edition includes a 60-day PRO evaluation that can be started anytime.

Figura 27: Niveis de otimizacao
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Para o desenvolvimento do firmware, foi necessaria a leitura do manual do

compilador XC8. Também foi utilizada a referéncia Mplab X Getting Started Guide

disponibilizada junto ao compilador. Essa referéncia ensina a utilizar o Mplab X junto ao

compilador XC8.

Inicialmente, foi feita a descricdo das entradas e saidas do sistema com a

finalidade de facilitar a programacdo, como pode ser visto na Tabela 1. Também foi feito

um mapa da memdria eeprom interna para facilitar a localizagdo dos dados e no momento

da programacao, conforme mostrado na Tabela 2.

Pinos microcontrolador Descricao dos pinos Funcao
PIN AO Sem funcao definida -
PIN A1 Led amarelo torre Saida
PIN A2 Sem funcao definida -
PIN A3 Saida reserva Saida
PIN A4 Led Verde Torre Saida
PIN A5 Sem funcio definida -
PIN BO Interrupgao pares descolamento (botoeira) Entrada
PIN B1 Interrupg¢ao pares reprovados pela qualidade (botoeira) | Entrada
PIN B2 Sem funcao definida -
PIN B3 Botdes Painel (problema de manutengdo ou -) Entrada
PIN B4 Botoes Painel (problema de qualidade ou +) Entrada
PIN B5 Sem funcio definida -
PIN B6 Saida reserva Saida
PIN B7 Led Vermelho Torre Saida
PIN CO Botoes Painel (menu) Entrada
PIN C1 Interrupg¢ao conta ndmero de sanddlias (Sensor barreira) | Entrada
PIN C2 LCD_EN Saida
PIN C3 LCD_RS Saida
PIN C4 LCD_D4 Saida
PIN C5 LCD_D5 Saida
PIN C6 LCD_D6 Saida
PIN C7 LCD_D7 Saida
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Decimal | Hexadecimal Variavel Tipo de variavel
0 0x00 Tempo_sensor int
0x01 Tempo_sensor int
2 0x02 N&o utilizado -
3 0x03 Numero_Pares_final_linha int
4 0x04 Numero_Pares_final_linha int
5 0x05 N&o utilizado -
6 0x06 Nuimero_Pares_descolamento_linha int
7 0x07 Nuimero_Pares_descolamento_linha int
8 0x08 N&o utilizado =
9 0x09 acumulado_mes long
10 0x0A acumulado_mes long
11 0X0B acumulado_mes long
12 0x0C N&o utilizado =
13 0X0D pares_dia int
14 OxO0E pares_dia int
15 OXOF N&o utilizado -
16 0x10 meta_dia int
17 0x11 meta_dia int
18 0x12 N&o utilizado -
19 0x13 NUmero_paradas_qualidade char
20 0x14 N&o utilizado -
21 0x15 Nimero_paradas_manutencao Char
22 0x16 N&o utilizado -
23 0x17 Numero _pares_nao_entraram_na_linha int
24 0x18 NUmero _pares_nao_entraram_na_linha int

Tendo estas ferramentas na mao, foi possivel iniciar o c6édigo com maior

facilidade.
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Para poder fazer com que o sistema funcionasse de forma correta, foi necessario
fazer a configuracdo do microcontrolador. As primeiras configuracdes foram dos
fusiveis do microcontrolador, que sdao de extrema importancia porque assim sao
definidos vérios itens que vao influenciar no cédigo. O compilador fornece uma
ferramenta que ajuda nessa configuragdo. A configuragcdo pode ser vista no apéndice A.

Toda configuracgao feita pela plataforma precede a seguinte prediretiva “#pragma”.

Feita a configuracdo dos fusiveis, iniciou-se a implementag¢do propriamente do
codigo fonte. Para usarmos os recursos do microcontrolador € necessario configura-lo.
Utilizando o compilador XC8 é possivel configurar o microcontrolador acessando

diretamente seus registradores.

3.5.4.1 Configuracao das portas
Para configurar as portas do microcontrolador, foi necessario modificar os valores
dos registradores TRIS (Figura 28). O valor um direciona o pino como entrada e o valor 0 a
direcdo do pino € saida.
e Exemplo de configuracdo da PORT A
O valor 1 seta dire¢dao do pino como entrada, e o valor 0 a dire¢ao do pino € saida.

Atribuicao da configuragdo ao registrador:

TRISA = 0b00000001;

O pino A0 é configurado como entrada e o restante dos pinos € configurado como saida.

TABLE 10-2: SUMMARY OF REGISTERS ASSOCIATED WITH PORTA

Reset
Name Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit0 | Values
on page
PORTA Ra7 | Rras RA5 RA4 RA3 RA2 RA1 RAO 62
LATA LATA7M | LATA6(" |PORTA Data Latch Register (Read and Write to Data Latch) 62
TRISA TRISA7Y | TRISA6"M | PORTA Data Direction Control Register 62

3.5.4.2 Configuracio das interrupcoes
Para configurar as interrup¢des do microcontrolador temos o mesmo processo,
mas temos de ser mais cautelosos e configurar mais registradores.

e Exemplo configuracdo timer 1:



[PR1bits
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Registradores a serem configurados:

e TICON
e PIEI
e [PRI1

Palavras de configuragdo utilizadas:
TICON = 0b11110001;//Configura Timer 1 com pre-escalonador = 8
PIE1bits. TMRI1IE = 1; //Habilita interrupcao timer 1
IPR1bits. TMRI1IP = 1; // Interrupcao Timer 1 de alta prioridade
Pode-se observar que foram utilizadas as palavras PIElbits. TMRIIE e

.TMRI1IP, pois elas permitem modificar apenas o bit desejado. As configuracdes

podem ser verificadas a seguir (Figura 29), (Figura 30) e (Figura 31) foram retiradas do

datasheet do componente.

REGISTER 13-1: T1CON: TIMER1 CONTROL REGISTER
RW-0 R-0 R/AW-0 RW-0 R/W-0 R/W-0 RMW-0 RAW-0
RD16 | T1RUN | TICKPS1 TI1CKPSOD | T10OSCEN T1SYNC TMRI1CS TMR10N

bit 7 bit 0

Legend:

R = Readable bit W = Writable bit U = Unimplemented bit, read as ‘0

-n = Value at POR “1' = Bit is set ‘0" = Bit is cleared x = Bit is unknown

bit 7 RD16: 16-bit Read/Write Mode Enable bit
1 = Enables register read/write of Timer1 in one 16-bit operation
0 = Enables register read/write of Timer1 in two 8-bit operations

bit 6 T1RUN: Timer1 System Clock Status bit
1 = Main system clock is derived from Timer1 oscillator
0 = Main system clock is derived from another source

bit 5-4 T1CKPS<1:0>: Timer1 Input Clock Prescale Select bits
11 = 1:8 Prescale value
10 = 1:4 Prescale value
01 = 1:2 Prescale value
00 = 1:1 Prescale value

bit 3 T10SCEN: Timer1 Oscillator Enable bit
1 = Timer1 oscillator is enabled
0 = Timer1 oscillator is shut off
The oscillator inverter and feedback resistor are turmed off to eliminate power drain.

bit 2 T1SYNC: Timer!1 External Clock Input Synchronization Select bit
When TMR1CS = 1:
1 = Do not synchronize external clock input
0 = Synchronize external clock input
When TMR1CS = 0:
This bit is ignored. Timer1 uses the internal clock when TMR1CS = 0.

bit 1 TMRACS: Timer1 Clock Source Select bit
1 = External clock from pin RCO/T10SO/T13CKI (on the rising edge)
0 = Internal clock (Fosc/4)

bit 0 TMR10ON: Timer1 On bit

1 = Enables Timer1
0 = Stops Timer'

Figura 29: Registrador TICON
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REGISTER 9-6: PIE1: PERIPHERAL INTERRUPT ENABLE (FLAG) REGISTER 1

R/W-0 R/W-0 RW-0 R/W-0 RW-0 R/W-0 RAW-0 RAWN-0
PsPIEN ADIE RCIE TXIE SSPIE | CCP1IE | TMR2IE TMR1IE
bit 7 bit 0
Legend:
R = Readable bit W = Writable bit U = Unimplemented bit, read as ‘0’
-n = Value at POR “1"=Bit is set ‘0" = Bit is cleared X = Bit is unknown
bit 7 PSPIE: Parallel Slave Port Read/Wirite Interrupt Enable bit(")
1 = Enables the PSP read/write interrupt
0 = Disables the PSP read/write interrupt
bit 6 ADIE: A/D Converter Interrupt Enable bit
1 = Enables the A/D interrupt
0 = Disables the A/D interrupt
bit 5 RCIE: EUSART Receive Interrupt Enable bit
1 = Enables the EUSART receive interrupt
0 = Disables the EUSART receive interrupt
bit 4 TXIE: EUSART Transmit Interrupt Enable bit
1 = Enables the EUSART transmit interrupt
0 = Disables the EUSART transmit interrupt
bit 3 SSPIE: Master Synchronous Serial Port Interrupt Enable bit
1 = Enables the MSSP interrupt
0 = Disables the MSSP interrupt
bit 2 CCP1IE: CCP1 Interrupt Enable bit

bit 1

bit 0

1 = Enables the CCP1 interrupt
0 = Disables the CCP1 interrupt

TMR2IE: TMR2 to PR2 Match Interrupt Enable bit

1 = Enables the TMR2 to PR2 match interrupt
0 = Disables the TMR2 to PR2 match interrupt

TMR1IE: TMR1 Overflow Interrupt Enable bit

1 = Enables the TMR1 overflow interrupt
0 = Disables the TMR1 overflow interrupt

Note 1: The PSPIE bit is unimplemented on 28-pin devices and will read as ‘0"

Figura 30: Registrador PIE1
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REGISTER 9-8: IPR1: PERIPHERAL INTERRUPT PRIORITY REGISTER 1

R/W-1 RAW-1 R/W-1 RMW-1 R/W-1 RMAW-1 R/W-1 RAWW-1
pspipl ADIP RCIP TXIP SSPIP CCP1IP TMR2IP TMR1IP
bit 7 bit 0
Legend:
R = Readable bit W = Writable bit U = Unimplemented bit, read as ‘0
-n = Value at POR “1"=Bitis set ‘0" = Bitis cleared X = Bit Is unknown
bit 7 PSPIP: Parallel Slave Port Read/Write Interrupt Priority bit(®)
1 = High priority
0 = Low priority
bit 6 ADIP: A/D Converter Interrupt Priority bit
1 = High priority
0 = Low pnionty
bit 5 RCIP: EUSART Receive Interrupt Priority bit
1 = High priority
0 = Low prionty
bit 4 TXIP: EUSART Transmit Interrupt Priority bit

1 = High priority
0 = Low prionty

bit 3 SSPIP: Master Synchronous Serial Port Interrupt Priority bit
1 = High priority
0 = Low priority
bit 2 CCP1IP: CCP1 Interrupt Priority bit
1 = High priority
0 = Low prionty
bit 1 TMR2IP: TMR2 to PR2 Match Interrupt Priority bit
1 = High priority
0 = Low priority
bit 0 TMR1IP: TMR1 Overflow Interrupt Priority bit
1 = High priority
0 = Low priority

Note 1: The PSPIF bit is unimplemented on 28-pin devices and will read as ‘0"

Figura 31: Registrador IPR1

3.54.3 Fluxograma codigo fonte
Para facilitar a compreensdo do firmware, foram feitos fluxogramas do cédigo
fonte, codigo de tratamento das interrupg¢des e cddigo das sub-rotinas. Os fluxogramas sdo

encontrados a seguir (Figura 32 e Figura 33).
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Figura 32:Fluxograma rotina principal e tratamento de interrupcoes
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3.5.6 Montagem do painel, sensor e botoeiras

Ap6s a soldagem da placa, foi necessdria a montagem de um painel para poder

instald-lo na linha dois de montagem.

A montagem do painel, foi feita pelos técnicos da TESS e acompanhada pelo
estagidrio. Apds a montagem do painel, o mesmo foi instalado na linha de produgdo
incluindo as botoeiras e o sensor. Para a instalacdo do sensor, foi necessdria a confec¢do de
uma peca que foi desenhada no autocad pelo desenhista cadista da empresa. A execugio

foi realizada pelos mecanicos no setor da ferramentaria.

Figura 34: Circuito instalado no painel
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Figura 35: Visao geral do painel



Figura 36: Torre de sinalizacao
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Figura 37: Sensor de barreira infravermelho
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Figura 39:Botoeira para os pares reprovado pela qualidade

3.5.7 Manual de instrucoes do painel eletronico
Instalado o painel na linha de producao, fez-se necessaria a confeccao de um manual de
instrucdes, uma vez que o colaborador precisa compreender seu funcionamento e
eventualmente ajustar alguns parametros do painel. O manual de instru¢des pode ser

encontrado no apéndice B.
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4. Avaliacao dos resultados
Para avaliar os resultados, acompanhou-se vérias ordens de produgdo, onde
verificava-se o nimero de pares que necessitaram de retrabalhos, o nimero de pares
reprovados na qualidade e o ndimero de pares que ndo chegaram a entrar na linha de
montagem. O resultado foi positivo, com um erro médio de um ou dois pares a cada mil
pares na linha de montagem. O correto é que este erro seja zero, pois o volume de
producdo € muito alto e uma taxa de um ou dois pares a cada mil pares produzidos o erro
serd considerdvel. Para resolver este problema, é necessdria a mudanca do sensor e fazer
novos suportes para este.
5. Possiveis melhorias
As possiveis melhorias para o trabalho realizado neste estagio sdo:

e Troca do sensor de barreira 6tica por um sensor de barreira Gtica com
espelho e modificacio nos suportes do sensor, visto que frequentes
acumulagdes de cola na esteira podem gerar deteccdes erroneas;

e Melhoria na fonte de tensdo, utilizando um transformador de 9V com
derivacgdo central para que a poténcia dissipada no regulador de tensdo de
5 volts seja menor;

e Adicdo de dois botdes no painel exclusivos para indicar parada de
manutencdo e parada de qualidade;

e Utilizacdo do microcontrolador PIC18f46k20 com o controlador de rede
ENC28J60 para criacdo de um servidor web para o acompanhamento da

produgdo remotamente.
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6. Conclusao

Neste curto tempo de estdgio foi possivel vivenciar o funcionamento da industria
calcadista e conhecer diversos equipamentos industriais.

Foram necessdrias diversas habilidades, com destaque para o trabalho em equipe,
resolucdo de problemas, relacionamentos interpessoais, tomada de decisdo e andlise de
custos, o que contribuiu para a formacao profissional do estagidrio.

Durante o estdgio foi possivel consolidar os conhecimentos adquiridos ao longo
do curso de engenharia. As atividades realizadas possibilitaram um maior contato com a
pratica, vivendo situagdes que ndo eram possiveis apenas no ambiente universitario.

Foi dada uma grande liberdade ao estagidrio para desenvolver o sistema de
aquisicdo de dados, e toda a equipe de manutenc¢do sempre esteve presente e contribuindo
com seu trabalho sempre que necessério.

O trabalho do estagidrio contribuiu diretamente na coleta de informagdes do setor

produtivo para o auxilio gerencial destes setores.
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Anexo A

WORLD-BEAM® QS18 o>

infature seif-contained photoefectric sensors in universal-mount housing I S S
Fer complete technical mformation albou this product, including dimensions, accessones, and specifcafions; ses wwv bamnerengineenng.com and search 63908

Models

Model’ ‘Senaing Moda Output Type | | Modeal’ Sanaing Mods Output Type
O5188e CE1BVNEDE NPN
Emitter
TSI 60V 20m (561 = 450 men [18 i) =
e Cppossd R OS{EVPE0E iz PNP
Q518VPER PNP
VNN NPN
O5188ER Emitter
100 man (4 in) Q] 7
OS5 18VNERB Smi0m - NPN Divengent Diffuse
e (- -
CS18VPERE PNP
OS1BVNEFFD - NPN
OS18VNGLP NEN ksl i
QE1BVFEFFS0 ' - II PNP
35m (121 - !
QsigveeLp | PoarmdAEm P OSIBVNBFFIO0 | 400 e 4 iy NPN
osieveerFing | FReTEE PP
OS1EVNELY MFM CS1BVNEFP 220 M E T i) WRH
a5m 211 - Ingivigual | Cpposed) -
Non-Folarized | o 560 mm {24 in)
Q5 1avPELY Retro PNP Bitorcaleq (Diffuse)
OS1BVPEEP e sl iy q:.-.-__-'-| NP
1.5 mn piastc fher op-
OS18VHACYES NPN o
16 mm (0,63 inj . =
OsiavesCcws | ComversEnl ANE FER 00 P20 inf
Ingivigual [ Dpposed) i ey
38 mm 1.5 _
Bitorcateq | Diffuse)
QS 1EVHECVAS NPN y
_ S 1BVPEF Rangs specfied using — | FAF
&3 mm (1.7 in} - I 3.2 mm piastc fher op-
ostevPeCYey | ComverEenl ANP tios
Q0 Modals:
QS 18VHED NPN
_ s = &-pin: integral Euno-shyie QO add suffi GF, for example, Q5196E08.
"’?’j ikl - £-in 150 mm {5 ) Euro-style piglal ;204 sUfix 05, Sor exampie;
OS18VPED g NP QS 1B6EGS.
-z integral Pico-57yle pigiail OO: add suffix OF, for sxampls
Q1BGEGQT).

&-gim 150 mm {6 i} Pico-style pigtal OD: aca s Q, for example,
S 186EQ.
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Wiring
QS18Sensors with NP QS18Sensors with PNP GSTBEs APnFicaStlePinOut  &Pin Euro-Style Pin-Out
Cable and QD hookups are furctionally idenBeal. Q0 whand b wires are unuzed.
[Ty wh )
i S L @by = a1
H IV e o {1 1030V do it} 5
- - I
¢ Hac— %
Specifications
Supply Voltags Repaatabiflity
10 fo 30V de [ 10% maximum ripple) at kess than 25 mA | exclusive of Opposad Moda: 100 micraseconds
Icad: FF Mode: 180 microseconds
Protected against reverse polarty and transient voltages All'others: 150 microseconsds
Light Sourca Adjustments
Glass Fibar Opfic, Opposed and DFfuse made models: 340 nm infra- Glass Fiber Optic, Plastic Fiber Optic, Gonvergent, Diffuse, and Retro-
med;

Plastz Fiber Opfic, Retrorefiective, Convergent and FF mode mod-
elz: BED nm vizible red

Cutput Configuration
Solid-atate complementary (3PDT): MPN or PNP [current sinking
or sourcing), depending on modsl;
Rating: 100 mA maximum each oulput at 23°C
Off-atate leakage currsnt:

FF Mode - less than 200 p4 at 30V de
Al pthers - less than 50 1A ai 30V do

OMN-state saturation voltags: less than 1V at 10 mA; less than 4.5V
at 100 mA
Protected against false pufse on power-up and continuous overload
or short circuit of outputs
Dutput Responae
Opposad Modse: 730 microseconds On; 373 microseconds Off
FF Mede: 850 microseconds On/Dff
All others: 600 microseconds On/Of

NOTE: 100 milisecond delay on power-up; cuiputs do mot conduct
during this time

reflective moda models (only): Sngle-tum seasiivity (Gain) adustment
potentiometer
Indicators
2 LED mdicatars:
Grasn staady: Power Cn
Graan flashing: Duteut overloaded
Yallow" steady: Light sensed
Yellow" flashing: Marginal excess gain (1.0 %0 1.5x 2xcess gain)
NOTE: Prior to daie code 0223, the output indicator was red.
Gonstruction
ABS housing, rated IEC IPAT; NEMA & UL Type 1
Connections
2 m (6.5 i) 4-wire PVC cable; 4-pin Pico-style G0; 4-pin Eur-style Q0
9 mi {30 ft) 4-wire PVC cable; 4-pin Pico-style 130 mm (6 in) pigizi OD; £-pin
Eurp-style 150 mm (5 in} pigtail 40
Operating Conditiona
Temperature: -20 *C to +70 °C (-4 °F to +138 °F)
Relative Humidity: 30% at 30 *C jnor-condensng)
Gertifications

(EBNUS
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Anexo B
Maximum ratings L7800 series
2 Maximum ratings
Table 1. Absolute maximum ratings
Symbol Parameter Value Unit
for Vip=5 o 18V 35
Vi DC Input woltags W
for Vig= 20, 24V 40
o Owrtput current Internally Limited
Pn Power dissipation Internally Limited
Teme Storage temperature range -65 to 150 "C
T Cioerating fund for L7800 -55 fz 150
[s erating junction temperature ran "C
g l - for L7B0OC 0tz 150
Note: Absolute Maximum Ratings aro those valuas beyond which damage to the device may

ocowr. Funclional operafion under these condition is not impled

Table 2. Thermal Data

Symbaod Parameter DPPAK TO-220 | TO-220FP TO-3 Unit
Ry | Thermal resistance junction-cass 3 5 5 4 "G
Rgge | Thermal resistance junclicn-ambient 625 50 B0 35 "G

Figure 3. Application circuits
L7BXX Yo

C, =0.33pF T

Figura 40:Trecho do datasheet da STMmicroeletronics, regulador de tensao de 5V



Anexo C

4N25, 4N26, 4N27, 4N28
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_—_—
VISHAY.

Vishay Semiconductors

Optocoupler, Phototransistor Output, with Base Connection

ﬁiI—g: .Ila

c 71 [T]c
st 3] a]E

. s B3 OO

DESCRIPTION

The 4M25 family is an industry slandard single channsl
phototransistor coupler. Thes family includss the 4M25,
ANZG, 4M27, 4N28. Each optocoupder consists of gallium
arsanide nfrared LED and a silicon MPN phototransision,

FEATURES

* faolathon teat voitage S000 Vs I@

= interfaces with comman logic families Sl

= Inpet-output coupling capacttance < 0.5 pF

w inclustey standard dual-in-ling 6 pin package

» Compliant to RoHS directive 2002/05EC and  ROHS
in accordance to WEEE 2002/96/EC =

APPLICATIONS

& AC mains dataction

* Faod retay driving

= Switch mode powsr supply feedback

» Talephone ring detection

# Logic ground isciation

* Lingic: coupling with high frequency nolse refection

AGENCY APPROVALS

o ULA5TT, file no. E52744

= B51 EN 600652002, EN 80950:2000

= FIMECK EN 80350, EM 80065, EM 60335

ABSOLUTE MAXIMUM RATINGS [1]

PARAMETER | TEST CONDITION | svmBoL | vawuE | UNIT

INPUT

Flaniedes volbag Vi 5 W

Forward cusmaent b 80 mA

Surge cument 1E10m EeT] 3 ]

Pt centapatsn P 100 i

CUTPUT

Colloctor smitior braakdown woitage Veio 70 W

Efrultir bass breakiown valtage Ving i v

Cooliocior cusment lo 50 mA
t=1ma In 100 mA

Power deegpaiion 3T 150 mw

Figura 41: Trecho datasheet 4N25
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Manual de Instrucoes

Painel Eletronico Indicador dos Dados de
Producao

TESS Industria e Comercio LTDA.

Campina Grande 23, outubro de 2014.
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1. Introducao ao Funcionamento do painel

O painel eletronico utilizard sensores e botdes para contar os dados da produgdo em
tempo real. Os dados serdo mostrados em um display LCD. Os dados disponiveis serdo:

Numero de pares produzidos em um més;

Valor da meta do dia ou do turno;

Numero de pares dia ou turno;

Total de Pares Inutilizados (Nimero total de pares inutilizados);
Numero de pares de retrabalho descolamento e outros problemas;
Numero de pares inutilizados pela qualidade;

Nimero de paradas de manutengao;

Numero de paradas de qualidade.

Nas figuras a seguir, sdo apresentados os dados que o painel eletronico disponibiliza:

Figura 43: Total de pares inutilizados
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descolamento oy

defeitos refFaravels
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Figura 44: Pares com problemas reparaveis

Faresz irslilizados
o rerroyados Pela
“ija] idade

Figura 45: Pares Inutilizados pela qualidade

garadas Marnutencao

garadas a4ual idade

Figura 46: Nimero de paradas de manutencio e Niimero paradas de qualidade
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Figura 49: Ajuste do tempo do sensor
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Figura 50: Parada de manutencao e qualidade, Parada de manutencio, parada de qualidade, funcionamento normal.

2. Operacio basica do Painel

Os dados sdao mostrados ao colaborador através do display LCD e podem ser
manipulados através de botdes instalados no painel.

Figura 51: Visao geral do painel
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Figura 52: Visualizacdo dos botdes do painel

2.1. Dados ajustaveis:

Meta dia;
Ajuste tempo sensor.

2.2. Funcionamento do painel:

Botdao Liga/ Desliga: Serve para ligar e desligar o sistema

O botdo menu: Serve para alternar entre as telas disponiveis no painel;

O botdo parada manutengdo / menos: Este quando pressionado pode ter duas

fungdes:

o Quando estiver nas telas, ‘AJUSTA META DIA®, ’AJUSTA TEMPO

SENSOR’ ou ‘PARES NAO ENTRARAM NA LINHA’ (figuras 6, 7
e 8) Quando estiver em qualquer outra tela com excecdo das anteriores, a
luz verde é apagada e a luz vermelha acende sinalizando uma parada de
manuten¢do. Quando a parada de manuteng¢@o acabar o colaborador deve
pressionar o botdo novamente para que a luz vermelha seja apagada e a
luz verde acenda indicando o funcionamento normal da linha.



e O botao parada qualidade/mais: Quando pressionado pode ter duas funcgdes:

o Quando estiver nas telas, ‘AJUSTA META DIA‘, ’AJUSTA TEMPO
SENSOR’ ou ‘PARES NAO ENTRARAM NA LINHA’ (figuras 6, 7
e 8) é somado 1 ao valor apresentado.

o Quando estiver em qualquer outra tela com excecdo das anteriores, a luz
verde é apagada e a luz amarela acende sinalizando uma parada de
qualidade. Quando a parada de qualidade acabar o colaborador deve
pressionar o botdo novamente para que a luz amarela seja apagada e a luz
verde acenda indicando o funcionamento normal da linha.

2.3. Ajustar os valores, > AJUSTA META DIA’, ’AJUSTA TEMPO

SENSOR’ ou ‘PARES NAO ENTRARAM NA LINHA’:
1. Utilizar a tecla MENU para chegar até¢ a tela ‘AJUSTA META DIA°,
’AJUSTA TEMPO SENSOR’ ou ‘PARES NAO ENTRARAM NA
LINHA’;
2. Em uma das telas, AJUSTA META DIA‘, ’AJUSTA TEMPO SENSOR’
ou ‘PARES NAO ENTRARAM NA LINHA’, devem ser pressionados o0s
botdes mais ou menos, para ajustar o valor desejado.
3. Voltar a tela inicial da figura 1.

3. Funcoes especiais do painel
Existem duas funcdes especiais no painel que sao:
e Zerar o numero de pares dia/ turno;
e Zerar todos os valores do painel.

Obs.: Os valores tempo do sensor e meta dia/turno nunca sdo zerados pelos
comandos a seguir.

3.1. Zerar o numero de pares dia/turno:

1.Desligar o sistema;

2.Pressionar os botoes parada manutencio/menos e parada qualidade/mais
a0 mesmo tempo;

3.Ligar o painel com os botdes pressionados;

4.Liberar os botdes ap6s aparecer no LCD TESS Indistria e Comercio LTDA.

3.2. Zerar todos os valores do painel:

1. Desligar o sistema;

2. Pressionar os botdes parada manutencao/menos, parada qualidade/mais
€ menu a0 mesmo tempo;

3. Ligar o painel com os botdes pressionados;

4. Liberar os botdes apds aparecer no LCD TESS Industria e Comercio LTDA.



4. Botoes instalados na producao
Existem dois botdes instalados ao longo da esteira de producdo, esses deverdo ser
acionados sempre que ocorrerem os seguintes problemas:
e (Qualidade
e Descolamento e Problemas diversos

4.1. Problemas incorrigiveis

Quando a qualidade detectar um problema incorrigivel, o colaborador deve
pressionar o botdo instalado na qualidade, indicando que o par produzido foi
inutilizado.

Ex: problema de silk

Ex: Palmilha colada no solado errado, onde ndo podemos identificar o nimero do
solado e da palmilha.

4.2. Problemas com possibilidade de reparo

Quando o colaborador detectar um problema, ele deve levar a sandalia para o
monitor da linha, o qual deve verificar se existe reparo para o par. Existindo reparo
para o par ele deve pressionar o botdo instalado no inicio da linha identificando que o
par foi retirado da linha e que vai ser realocado na linha para o reparo.

Ex: Par com problema de descolamento € retirado da linha e recolocado para o reparo.

Ex: Palmilha colada no solado errado, onde ainda podemos identificar o nimero do
solado e da palmilha.



