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Fluxo materiais & tempo

Linha 1 2 3 4 5 6 7 8 9

1 x x x x

2 x x x x x x

3 x x x x x

4 x x x x x x

5 x x x x x x

6 x x x x x x

7 x x x x x x

8 x x x x x x

9 x x x x x x

10 x x x x x x

11 x x x x x x

12 x x x x

13 x x x x

14 x x x x x

15 x x x x x

16 x x x x

1 – Extrusão

2 – Tecelagem

3 – Laminação

4 – Impressora

5 – Corte & Costura

6 – Corte Lençol Box

7 – Operação Manual Costura

8 – Enroladeira

9 - Embalagem



8

Administração de Recursos da empresa. Neste nível 

encontram-se os softwares para  gestão de vendas e 

financeiro

Nível responsável pela programação e pelo 

planejamento da produção, realizando o 

controle e a logística de suprimentos

Nível onde se encontram os 

equipamentos que executam 

o controle automático das

atividades da planta

Nível das máquinas, 

dos dispositivos e dos 

componentes da 

planta

Níveis de Pirâmides Protocolos

Fieldbus H1

CAN

Profibus DP, PA

Hart

Asl

LonWorks

Intebus

Ethernet

MAC

TCP/IP

ControlNet

Profibus FMS

Fieldbus HSE

Permite a supervisão do processo. 

Normalmente possui banco de dados 

com informações relativas ao

processo

Ethernet

MAC

TCP/IP

Nível 1 – Dispositivo de campo, sensores e atuadores

Sensores digitais e analógicos

Nível 2 – Controle

CLP, PC, CNC, SDCD, SCADA

Nível 3 – Supervisão

Workstation, PC, IHM

Nível 4 – Gerenciamento de

Planta

Workstation

Nível 5

Gerenciamento

Coorporativo 

Mainframe

Human Machine Interface (HMI) 

Programmable logic controller (PLC)

Supervisory Control and Data Aquisition (SCADA)



PROTOCOLOS

Níveis da pirâmide de automação – são vinculados entre si por meio de diferentes

linguagens de comunicação conhecidas como protocolos de comunicação. Os

respectivos níveis da pirâmide de automação usam diferentes protocolos, de acordo

com as necessidades, como: quantidade de dados a enviar e velocidade com que os

dados serão enviados. Protocolos: Profibus DP, Devicenet, Mobbus, Open Systems,

AS-i, Ethernet/ÍP, Mobbus TCP/IP.

Controladores lógicos programáveis (CLP) – um controlador lógico programável, é

um dispositivo digital eletrônico com uma memória programável para o

armazenamento de instruções, permitindo a implementação de funções específicas,

como: lógicas, sequenciais, temporizadores, contadores, operações aritméticas, com o

objetivo de controlar máquinas e processos. Sendo: Entrada – CPU (processador

(cérebro responsável pela execução do programa desenvolvido pelo usuário) +

memória) – saída. Outros elementos – portas de comunicação, circuitos de

diagnóstico, fontes de alimentação.

Processador – principal função executar o programa feito pelo usuário, assim como

outras tarefas – administrar a comunicação e executar o processamento de

autodiagnostico.



Sensor Wireless Network

Industrial Computer
Monitoring Station

Automation System
Execution Systems and Asset Management

Supervisory Control and Data Acquisition (SCADA)
Programmable Logic Controller (PLC) 

Sensors/Actuators
CNC Machine 01

............................

Sensors/Actuators
CNC Machine 12

Sensors/Actuators
Machine 01

Measurement System

and Detection System

(Tester)

Industrial Wireless Ethernet (TCP/IPv6)

Switch

Switch (L4)

Router

Switch (L4)

Switch Core (L4)

Controller-switch

OpenFlow Switch:

Secure Channel

Flow Table

(Processing Pipeline)

OpenFlow Protocol

Secure Socket Layer 

(SSL)

UDDI

Private

Sensor Wireless Network

Router

Switch L4

Switch

Switch L4

Collaborative Manufacturing Execution Systems
Industrial Engineering System

Manufacturing Information Systems
Production Programming Systems

Process List / Information Repository
HMI-SW / SCADA Integrated Process Database

Business Management
Enterprise Resource Planning
Information Business Model

Enterprise Manufacturing Intelligence
Process Simulation in Virtual Factories

Quality Management System
Research and Development
Engineering Applications

Product Life-cycle Management Platform

Product Design (R&D); Simulation; 

Tooling; Manufaturing; Assembly; 

Robotics; Factory; Quality; Production; 

Supply; Support; Planning; Modeling

Digital Manufacturing 

Internal communication and 

control network

Ethernet (TCP/IPv6)

Flow 

Table

Flow 

Table

Group 

Tables

Secure 

Channel

O fluxo de dados a ser trabalhado no
"switch" usando o protocolo OpenFlow faz
uso de uma tabela de fluxo. Pode ser criado
um grupo de tabelas para definir o fluxo com
entrada específica representando um método
adicional de roteamento. É um protocolo que
faz uso de um software de controle externo,
controlando o caminho de dados de um
switch. Cabe ao controlador gerenciar as
tabelas de roteamento e os fluxos de dados
podem ser implementados em um servidor
comum Couto, Campista e Costa (2012a, b).

Sensors/Actuators
Machine 02



Processo de

Extrusão (1)

Processo de

Laminação (3)

Processo de Impressão (4)

Processo de Corte, Costura

& Acabamento (5)

Processo de

Tecelagem (2)

Escritório

E
sto

q
u

e

T
in

ta
s

Garagem

E
scritó

rio

P
C

P

Estoque

MP &

Expedição

Estoque

Tubetes Fio

Estoque

Bobinas de

Tecido

Movimentação Tecelagem Laminação (2)

Movimentação de caminhões

Matéria Prima e Produto acabado





Fita urdume

Largura 2.8 e 3.6

Fita trama

Padrão do número de fitas

urdume no tear: (diâmetro

da bobina x 2) / largura da

fita.

Exemplo:

Bobina de saco de ráfia de

600 mm de diâmetro

Fita de urdume de 2.8 mm

Número de fita padrão =

(600 * 2) / 2.8 = 429 tubeles

de urdume na gaiola

batimentoO número de fita padrão é

corrigido por uma margem de

segurança de 6%:

→ 429 * 1,06 = 454 fitas

→calcular o diâmetro interno

do anel = (diâmetro do tecido

desejado *2) / PI

diâmetro

do anel

sentido do

urdume

sentido da

trama





Programmable Logic 

Controller (PLC)



Atual Proposto

Seq. Atividade Descrição Interno/externo Interno/externo Tempo (min.)

01
Trocar a dupla face do 

clichê
interno externo 6’26’’

02
Remover a caixa de 

tinta
interno interno 0’35’’

03
Remover o clichê do 

cilindro
interno externo 0’34’’

04
Remover as 

engrenagens
interno interno 1’03’’

05 Remover o cilindro interno interno 2’35’’

06 Colocar o cilindro interno interno 0’51’’

07
Colocar as engrenagens 

no cilindro
interno interno 1’20’’

07 Colocar o clichê interno externo 1’38’’

08

Retornar a caixa de 

tinta e avançar o 

cilindro até o tambor

interno interno 2’33’’

09
Fazer o ajuste fino 

utilizando o calibrador
interno interno 1’25’’

10 Troca da tinta interno interno 7’20’’

11
Ajuste da cor de 

impressão
interno interno 1’25’’

12
Ajuste final no material 

para teste
interno interno 9’12’’

Tempo de Setup Total 26’59’’ 34’57’’
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Extrusão





Tecelagem





Laminação





Impressão





b

c

d

e

f
g

h

i
j

Conjunto clichê 

cilindro montado 

para impressão

Cilindro de fixação 

do clichê – fixo na 

máquina – não mais 

removível no setup

de impressão

Suporte do clichê 

removível no setup

de impressão

(1)

(2)

(3)



a 

Clichê com a arte do cliente
k

l

Legenda

a – comprimento do cilindro

 - diâmetro do cilindro

b – largura da parte superior do canal do suporte do clichê

c – largura da parte inferior do canal do suporte do clichê

d – largura da parte superior do canal do cilindro

e – largura da parte inferior do canal do cilindro

f – profundidade do canal no suporte do clichê

g – profundidade do canal no cilindro

h – altura da parte mais estreita do canal do suporte do clichê

i – altura do suporte do clichê

j – altura da parte mais estreita do canal do cilindro

k – altura do suporte do clichê montado no cilindro

l – diâmetro da ponta de fixação do cilindro

m – altura da placa de fixação lateral do suporte do clichê no

cilindro de impressão

n – largura da placa de fixação lateral do suporte do clichê no

cilindro de impressão

O – distância do parafuso de fixação – chapa barramento do

suporte

Figura 1 – Dispositivo de fixação do clichê no cilindro de impressão. (1) suporte do clichê para fixação no 

cilindro de impressão. (2) cilindro de impressão preparado para a fixação do suporte do clichê mantendo 

o cilindro de impressão fixo na máquina. (3) conjunto suporte do clichê e cilindro de impressão montados. 

Fonte: Próprio autor.

m

n

Placa (1 placa em cada lateral) de fixação lateral do suporte do 

clichê no cilindro de impressão. Parafusada no próprio cilindro 

Parafuso de fixação sextavado

Parafuso sextavado de fixação da chapa com o barramento do 

suporte do clichê para fixação no cilindro de impressão

o



Acabamento





Machine
NPort5110

Industrial Computer

Automation System

Programmable Logic Controller (PLC) 

CNC Machine 02 CNC Machine 03
CNC Machine 01

NPort5110
P300M

OEE (Overall Equipment Effectiveness)

1) How often my equipment is available to

operate?

2) How fast am I producing?

3) How many products were produced that

did not generate waste?

Router

Shop Floor Control Systems (SFCS)

Switch

Protocol converter (TCP/IPv6-RS232/RS422/RS485) Gateway
Interfacing a Serial Device to a TCP/IPv6 network

E
th

er
n

et
 (

T
C

P
/I

P
v6

)

Measurement System and Detection System

GatewaySwitch (L4)

Switch (L4)

Sensor Wireless Network

Collaborative Process 
Automation System (CPAS) 

Web services / Wireless Ethernet – Transmission Control Protocol/Internet Protocol (TCP/IPv6) Model of objects: manufacturing resources (ANSI/S-95)

Extrusão Tecelagem Laminação Impressão Corte & Costura


