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ANEXO 2 (A) — DISTRIBUCION DE TAREAS EN CAMBIO DE SERIE RELEVADO — CENTRO DE MECANIZADO HORIZONTAL MORI SEIKI

Distribucidn de tareas Cambio de serie - Centro de Mecanizado Horizontal. Operaciones 1 a 62
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SMED en Centros de Mecanizado CNC horizontal y vertical

Joaquin Wevar Oller

ANEXO 2 (A) — DISTRIBUCION DE TAREAS EN CAMBIO DE SERIE RELEVADO — CENTRO DE MECANIZADO HORIZONTAL MORI

SEIKI. Continuacion

Distribucion de tareas Cambio de serie - Centro de Mecanizado Horizontal. Operaciones 63 a 125
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SMED en Centros de Mecanizado CNC horizontal y vertical | Joaquin Wevar Oller

ANEXO 2 (B) — Cursograma de cambio de serie relevado — CM horizontal MORI SEIKI

CARTOGRAFIA Fecha Horg
Productos: Elem Actual Propuesto Progreso
Soporte QO |658833 34.8% 44
Proceso: = | 1405 74% 20
D | 629 332% 28
Area: O |460833 243% 22
Tiempos Tiempos discriminados QO |=|D|O|m
#[|Tarea / Operacién ~ 1% [<]E (<|D (m)[~|Op [+ |Hs [ (Min[_|Sea[_|Tot [, |Parc[ (Maq [ |Man [ - = = = - Observaciones =
0 30 0.5 05 05 0.0
R e 1E [ [ e | e [ oo i
2 |limpiar dispositivo 1 45 18 0.8 0.8 0.0 1
3 |buscar caja de herramientas en pafiol 1 64 2 2 20 03 03 0.0 1
4 |buscar pafiolera, regresar a pafiol, recibir herramientas 1 18 2 | 50 | 28 | 0B 038 0.0 1
5 |regreso a puesto 1 32 5 " 32 04 04 0.0 1
6 ;Ezir;‘,s;zs‘éi:ﬁ[.,?war piezas, limpiar, colocar elementas de 7 | 40 | 77 | 45 | 45 0.0 1 dificultad para aflojar dispositivo
7 |esperar mulita para retiro de mesa de trabajo y dispositivo 7 50 7.8 02 02 0.0 1
8 |buscar mulero, limpiar bancada 1 48 8 40 87 0.8 0.8 0.0 1
9 |retirar mesa, dispositiva, llevar y traer nuevo dispositivo 32 16 15 16,3 7.6 7.6 0.0 1 dificultoso e inseguro
10 |limpiar dispositivo sobre mulita antes de cargar en bancada 17 23 174 11 1.1 0.0 1
11 |cargar dispositivo en maquina 17 54 17.9 05 05 0.0 1 ‘;?%S d"';“!:;?;;ﬂgﬁ:?ﬂ'z;:Hzammn de mesay
e a5 ar] w o w7 [ 7 [ oo | e S
13 |colocar mordazas (sacar de bolsa) 26 26,0 04 04 0.0 1
14 |colocar mordazas (solo 2 de 4) 1 28 57 29.0 3.0 3.0 0.0 1 dificultoso, mordazas no coincidentes
15 |intenta ubicar mordazas restantes 1 31 310 21 21 0.0 1
16 bﬁzztanr par de mordazas OK, buscar alicate en pafiol, volver al 1 11.2 33 33.0 2.0 20 0.0 1
17 |intenta ubicar mordazas restantes 1 33 47 338 08 08 0.0 1
18  |buscar bulon mas largo, regresar al puesto 1 16 M 22 344 0.6 06 0.0 1
19 |colocar par de mordazas, ajustar 35 10 352 038 038 0.0 1
20 |controlar dispositive, buscar material de pieza 1 35 44 38,7 0.6 0.6 0.0 1
21 |verificar programa de nueva pieza (OK], cargar programa nueva pieza 36 5 36,1 04 04 0.0 1
22 |cargar pieza en dispositiva, cerar puertas de maquina 37 | 21 | 374 | 13 13 0.0 1
3 |pesicionar dispositivo dentro de maguina, sacar herramienta, 3 | 2 | 394 | 20 20 00 ]
preparar programa, buscar H1
24 |buscar H1 16 39 47 398 04 04 0.0 1
25 |colocar H1 39 53 39,9 0,1 0,1 0.0 1
26 |acomodar mangueras en mesa de trabajo 1 64 40 13 402 03 03 0.0 1
27 |buscar hoja de operaciones y papel de anotaciones, volver al puesto 40 40 40,7 04 04 0.0 1
28 |preparar y cargar datos de H1 41 | 85 | 419 | 13 13 0.0 1
29 |consultar por carga de datos 1 16 42 33 426 06 06 0.0 1
30 |continuar carga de datos con ayuda operario 2 1 45 450 25 25 0.0 1
31 |magquinar pieza con H1 45 20 453 03 03 0.0 1
32  |controlar maquinado de H1 45 56 459 0.6 0.6 0.0 1
33 |maguinar pieza con H1, maquinar lado 2, varias pasadas 1 51 2 | 510 | 51 5.1 0.0 1
N frcw:hj;‘l:ade problema de maquina, decision de medir pieza sobre 1 51 50 513 08 08 0.0 1
35 |buscar calibre para medir pieza (en sala de calidad), volver al puesto | 1 80 53 10 632 13 13 0.0 1
36 |medir pieza en maquina 1 53 51 539 07 07 0.0 1
37 |consultar por problema de dimensiones de pieza 1 55 20 55,3 15 15 0.0 1
38 |corregir medida. nuevo maquinado 1 1 0 0 60,0 4.7 47 0.0 1
39 |continuar correcciones 1 6 7 6,1 6.1 6.1 0.0 1
40 |consultar por problema 1 72 8 55 8.9 28 28 0.0 1
41 |continuar correcciones 1 14 30 145 56 56 0.0 1
42 |medir pieza nuevamente 1 14 50 148 03 03 0.0 1
43 |pardmetros H1 OK, cargar en programa 15 35 15,6 0.8 0.8 0.0 1
44 |buscar H2 16 15 45 15,8 02 02 0.0 1
45 |cargar H2 en maquina, cargar pardmetros H2 16 pal 16,4 06 06 0.0 1
e gva;:\;ar manualmente H2. carregir parametros, cargar H2 en | 2 | 14| 21 21 00 ]
47 |preparar para cargar H3, cargar datos H3 19 7 191 o7 07 0.0 1
48  |buscar H3 16 19 20 19.3 0.2 0.2 0.0 1
49 |cargar H3, cargar parametros en programa 19 | 29 | 195 | 02 02 0.0 1
50 |magquinar con H3 manualmente, cargar en revolver 20 54 20,8 14 14 0.0 1
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SMED en Centros de Mecanizado CNC horizontal y vertical | Joaquin Wevar Oller

ANEXO 2 (B) — Cursograma de cambio de serie relevado — CM horizontal MORI SEIKI

CARTOGRAFIA Fecha Hora
Productos: Elem Actual Propuesto Progreso
Soporte O |es5.8833 348% 44
Proceso: = | 1405 74% N
D 629  332% 29
Area: O [460833 243% 22
Tiempos Tiempos discriminados QO |=|D|O|m
#[ |Tarea / Operacién « X [«]E [+|D (m) "Op +|Hs ,‘Mm +|Seg(,|Tot .‘Parc - |Maq. v‘Man = = = = = = Observaciones =
51 |posicionar para H4, corroborar altura de H4 21 40 217 0.8 08 0.0 1
52  |buscar H4 16 21 50 218 02 02 00 1
53 |colocar H4 en maquina, maguinar con H4 22 30 225 0.7 o7 0.0 1
54 |corroborar condiciones de H4 1 24 24 244 19 19 0.0 1
55 |continuar maquinado H4 25 250 0.6 0.6 0.0 1
56  |corroborar condiciones de H4, buscar tapdn pasa no pasa, contralar 25 20 253 0.3 03 00 1
57 |corregir didmetro de H4 25 85 259 0.6 0.6 0.0 1
58  |continuar maquinado H4 27 8 271 1.2 12 0.0 1
59 |controlar diametro 27 19 273 02 02 0.0 1
60 |cambiar datos de didmetro 7 37 276 0.3 03 00 1
61 |maquinar con H4 manualmente, cargar en revolver 28 10 282 0.6 06 0.0 1
62 |anotar datos de H4 28 40 287 0.5 05 0.0 1
63 |buscar HS 16 28 50 288 0.2 02 0.0 1
64 |cargar H5, maquinar con H5 29 57 30,0 1.1 11 0.0 1
65 |controlar maquinado y posicion de HS 30 K3l 305 0.6 0.6 0.0 1
66 |mecanizar con H5 31 2 34 0.8 0.8 0.0 1
67 |controlar traslado de H5 31 47 318 0.4 04 0.0 1
68  |mecanizar lado 2 con H5 32 14 322 0.4 04 0.0 1
69  |cargar H5 en revalver, reposicionar husillo 32 48 328 0.6 0.6 0.0 1
70 |cargar preset de HE 20 0.3 0.3 03 0.0 1
71 |buscar HE 16 30 0.5 02 02 0.0 1
72 |cargar H6 en maquina, arrimar manualmente con HE 1 44 17 12 12 0.0 1
73 |maguinar con HE 3 a7 3.8 21 21 0.0 1
74 |resetear datos HG 1 4 50 48 1.1 11 0.0 1
75  |referenciar por alarma reposicionar husillo 1 8 57 9.0 4.1 41 0.0 1
76 |retirar pieza de maquina, limpiar y preparar pieza para medir 12 4 121 31 31 0.0 1
77 |ir a calidad para control 32 12 32 1256 0.5 05 0.0 1
8 :'rnzdli:‘r;‘v\sn a calidad para medir pieza, buscar instrumento de ; 0 P o | 15 15 00 ;
79 |cambiar palpadores de maquina, calibrar con esfera 1 20 17 203 6.3 6.3 0.0 1
80 |cargar programa pieza, medir con coordenadas 25 7 251 4.8 438 0.0 1
81 |medir con calibre convencional 28 44 287 36 36 00 1
82 |medir rugosidad 29 10 292 0.4 04 00 1
83  |buscar dispositivo de fijacidn doble A 1 30 30 3 301 0.9 0.9 0.0 1
84 |medir rugosidad 41 40 417 | 116 1.6 0,0 1 Optimizar medidor de rugosidad
85 |llevar pieza a puesto 32 42 8 421 0.5 05 0.0 1
86 |controlar con calibres en puesto 1 46 8 46,1 4.0 40 0.0 1
87 |dar instrucciones de correcion de pieza a operario 46 48 468 0.6 0.8 00 1
88 |colocar nueva pieza, con correcciones 1 4 11 11 11 0.0 1
89 |girar pallet manualmente, cargar comecciones 2 51 | 29 | 18 1.8 00 1
90  |consultar por correcciones 1 0.0 0.0 0.0 0.0 1
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SMED en Centros de Mecanizado CNC horizontal y vertical | Joaquin Wevar Oller

ANEXO 2 (B) — Cursograma de cambio de serie relevado — CM horizontal MORI SEIKI.
Continuacion.

CARTOGRAFIA Fecha Hor
Productos: Elem Actual Propuesto Progreso
Soporte O 658633 34p8% 44
Proceso = | 1405 7a% 0
D 629  332% 29
Area: O 460833 243% 22
Tiempos Tiempos discriminados O =D |O|m
#|Tarea / Operacién S X <|E =B (m), -‘Op ~|Hs ,‘Mm ~18eq[|Tot [o|Parc/_Maq o |Man (o = = = = = Observaciones =
91  |buscar pafiol por condiciones de rugosidad 1 32 4 4 41 41 4.1 0.0 1
92 |corregir condiciones de rugosidad en maquina 1 6 45 6.8 27 27 0.0 1
93  |buscar informacion de errores para correccion 1 20 8 16 83 15 15 0.0 1
94 |correccidn de datos en maquina 10 10,0 1.7 1.7 0.0 1
95  |corregir cotas 1" 52 11.9 19 19 0.0 1
96 |mecanizado de nueva pieza 18 18.0 6.1 6.1 0.0 1
97 |girar pallet manualmente, sacar nueva pieza mecanizado 18 28 18,5 0.5 0.5 0.0 1
98 |medir pieza con calibre en dispositiva 1 18 49 18.8 0.4 0.4 0.0 1
99 |retirar pieza de dispositivo 19 19,0 | 0.2 0.2 0.0 1
100 |medir pieza con calibre 19 24 19.4 0.4 0.4 0.0 1
101 |rebabado de pieza 2 10 22 18 18 0.0 1
102 |medir pieza con calibres 22 13 222 11 11 0.0 1
103 |pieza con medida no OK, determinar correccidn 2 1 240 18 1.8 0.0 1
104 |2da correccion de cotas 25 250 1.0 1.0 0.0 1
105 |mecanizado de nueva pieza ki 5 3 6,1 6,1 0.0 1
106 |girar pallet manualmente, sacar nueva pieza mecanizado kil 33 36 0.5 05 0.0 1
107 |medir pieza con calibre en dispositiva 3 54 319 0.3 0.3 0.0 1
108 |retirar pieza de dispositivo 32 5 321 0.2 0.2 0.0 1
109 |ir a calidad para control 32 32 33 3256 0.5 0.5 0.0 1
110 |cargar programa pieza, medir con coordenadas 37 | 23 | 374 | 48 | 48 0.0 1
111 |medir con calibre convencional 40 56 40,9 36 36 0.0 1
112 |medir rugosidad. pieza ok 44 22 444 34 34 0.0 1
113 |llevar pieza a puesto 32 44 52 449 0.5 0.5 0.0 1
114 |controlar con calibres en puesto 46 30 46.5 1.6 1.6 0.0 1
115 |liberar produccian 47 47.0 0.5 0.5 0.0 1
X E D(r‘ms)t MéTtempD;‘!an O = b o
TOTALES 29 | 6 | 9116 189 0 6588 14 | 63|46 | 0
Parcentajes 35% T 33% 4% FD = Faltan datos
E Tarea externalizable
M Cambio de Metodo
T Cambio de Tecnologia
> Tarea eliminable
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SMED en Centros de Mecanizado CNC horizontal y vertical | Joaquin Wevar Oller

ANEXO 1 (C) - MATRIZ DE CONVERSION DE CENTRO DE MECANIZADO HORIZONTAL.

MATRIZ DE CONVERSION DE CAMBIO DE SERIE Fecha| Hora Objetivos: Hora
Productos: Tiempo Std CS: Elem| T(min) |T (%)l cantidad| 1. Identificar las acciones especificas a tomar para convertir las operaciones | T(min) | T (%) | Cantidad
Soporte 915 O |es883 035 44 de CS internas en operaciones de CS externas 4715 467% 38
Proceso: = 14,05 0,07 20 2. ldentificar tareas internas no externalizables altamente ineficientes y 3,38 3305 11
6 procesos de mecanizado recibe el soporte D | 629 033 29 analizar mejoras posibles (T /M) 13,783 136% 15
Area: Mecanizado Horizontal O |46083 024 22 3. Buscar la reduccion de distancias durante el CS, principalmente por operar{2s 867  28.6% 19
CAMBIO DE SERIE ACTUAL Tiempos discriminados O =D || ™™ AMBIO D 2 ORADO Tiempos propuestos | O =| D O ™
N° |+ [Tarea / Operacién <X |+|E |+D1(~| Of~|Tot |~|Parc|+|Mag. |~ [Man |+ - - - - - Ne Mejora propuesta Total |Parc [Mag. |Man
1 ol 0 0 0 0 0,5 0,5 0,5 0,0 0 0 0 0 0 1 0,0 0,0 [ 0,0
dar aviso a supenisor termino de produccion
2 |wlver a puesto, supenisor da aviso de retiro de 0 1 30 0 1,0 0,5 0,5 0,0 0 0 1 0 0 2 0,0 0,0 [ 0,0
material y mesa
3 |limpiar dispositivo 0 0 0 0 18 0,8 0,8 0,0 1 0 0 0 0 3 limpiar dispositivo 08 (08| 08|00 1
4 buscar caja de herramientas en pafiol 0 1 64 0 2,0 0,3 0,3 0,0 0 1 0 0 0 4 0,8 0,0 | 0,0
5 buscar.paﬁolero, regresar a pafiol, recibir 0 1 48 0 28 08 08 0.0 0 1 0 0 0 5 08 00 | 00
herramientas
6 regreso a puesto 0 1 32 0 3,2 0,4 0,4 0,0 0 1 0 0 0 6 0,8 0,0 | 0,0
7 aflojar dISpOSI[I.\IO, retirar .pleza.s., limpiar, colocar o 0 o o 7.7 45 45 0.0 1 o o o o 7 aflojar dispositivo, retlre.\r piezas, .Ilmpla.r., 52 | 45| 45 | 00 1
elementos de ajuste en dispositivo colocar elementos de ajuste en dispositivo
8 e.spera.r'mulna para retiro de mesa de trabajo y o 0 o o 7.8 02 02 0.0 o o 1 o o 8 esperar mgllta p.a.ra retiro de mesa de 54|02 02|00 1
dispositivo trabajo y dispositivo
9 buscar mulero, limpiar bancada 1 0 48 0 8,7 0,8 0,8 0,0 0 1 0 0 0 9 54 0,0 | 0,0
10 rgllrar rn'esa, dispositivo, llevar y traer nuevo o 0 3 o 16,3 7.6 7.6 0.0 o o 1 o o 10 colo.car rueda§ a m.e.sa de trlaba.Jo, acercar 130 7.6 76 | 00 1 1
dispositivo previamente dispositivo a maquina
11 limpiar dispositivo sobre mulita antes de cargar o 0 o o 17.4 11 11 0.0 o o 1 o o 1 limpiar dispositivo sobre mulita antes de 141 11| 11|00 1
en bancada cargar en bancada
12 |cargar dispositivo en maquina 0 0 0 0 17,9 0,5 0,5 0,0 1 0 0 0 0 12 cargar dispositivo en maquina 14,6 | 0,5 0,51 0,0 1
fijar dispositivo a bancada (mucho fijar dispositivo a bancada (mucho
13  |desajuste/ajuste manual) - problemas para 0 0 0 0 25,6 7,7 7,7 0,0 1 0 0 0 0 13 desajuste/ajuste manual) - problemas para | 17,6 | 3,0 | 3,0 | 0,0 1 1
ajustar bulones a bancada ajustar bulones a bancada
14 |colocar mordazas (sacar de bolsa) 0 0 0 0 26,0 0,4 0,4 0,0 1 0 0 0 0 14 colocar mordazas (sacar de bolsa) 18,1 | 0,4 0,4 ] 0,0 1
tener bridas correctas previamente
15 [colocar mordazas (solo 2 de 4) 1 0 0 0 29,0 3,0 3,0 0,0 0 0 1 0 0 15 preparadas (tratar de eliminar el uso de 18,1 0,0 | 0,0 1 1
bridas)
16 |intenta ubicar mordazas restantes 1 0 0 0 31,0 2,1 2,1 0,0 0 0 1 0 0 16 18,1 0,0 | 0,0 1
17 bufcar par de mordazas OK, buscar alicate en 1 0 1112 0 33,0 2.0 20 0,0 0 0 1 0 0 17 18,1 00 | 00 1
pafiol. volver al puesto
18 |intenta ubicar mordazas restantes 1 0 0 0 33,8 0,8 0,8 0,0 0 0 1 0 0 18 18,1 0,0 | 0,0 1
19 |buscar bulon mas largo, regresar al puesto 1 0 16 0 34,4 0,6 0,6 0,0 0 0 1 0 0 19 18,1 0,0 | 0,0 1
20 _|colocar par de mordazas, ajustar 0 0 0 0 35,2 0,8 0,8 0,0 1 0 0 0 0 20 colocar par de mordazas, ajustar 18,1 0,0 | 0,0 1
21 |controlar dispositivo, buscar material de piezal | 0 | 0 | © o | 357 | 06 0,6 00 | o o 0 1 0 21 ;ioe";;o'la' dispositivo, buscar material de 186| 06| 06|00 1
2 verificar programavde nueva pieza (OK), cargar o 0 0 o 36,1 04 0.4 0.0 1 o 0 0 o 2 verificar programa de nueya pieza (OK), 190] 04 | 04 | 00 1
programa nueva pieza cargar programa nueva pieza
23 |cargarpiezaen dispositivo, cerrar puertas de 0 0 0 0 374 13 13 0.0 1 0 0 0 0 23 |cargarpiezaen dispositivo, cerrar puertas 203| 13| 13|00 1
maquina de maquina
osicionar dispositivo dentro de méquina, sacar posicionar dispositivo dentro de méquina,
24 p . P q ! 0 0 0 0 39,4 2,0 2,0 0,0 1 0 0 0 0 24 sacar herramienta, preparar programa, 223 | 2,0 2,0 |00 1
herramienta, preparar programa, buscar H1 buscar H1
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ANEXO 1 (C) - MATRIZ DE CONVERSION DE CENTRO DE MECANIZADO HORIZONTAL. Continuacion.

MATRIZ DE CONVERSION DE CAMBIO DE SERIE Fechal Hora Objetivos: Hora
Productos: Tiempo Std CS: Elem] T(min) |T (%)l cantidad| 1. Identificar las acciones especificas a tomar para convertir las operaciones | T(min) | T (%) | Cantidad
Soporte 915 O |65883 035 44 de CS internas en operaciones de CS externas 4715 46,7% 38
Proceso: = 14,05 0,07 20 2. Identificar tareas internas no externalizables altamente ineficientes y 3,38 335 1
6 procesos de mecanizado recibe el soporte D | 629 033 29 analizar mejoras posibles (T /M) 13,783 13,6% 15
Area: Mecanizado Horizontal O |46,083 024 22 3. Buscar la reduccion de distancias durante el CS, principalmente por operar{ g g8s7 28,69 19
CAMBIO DE SERIE ACTUAL Tiempos discriminados O|=| D |O| ™ CAMBIO DE SERIE MEJORADO Tiempos propuestos (O (= | D (O ™
N° Tarea / Operacion X |= D1(~] Oj~|Tot |«|Parc|+|Méqg. |« [Man |+ - - - - ~| N Mejora propuesta Total |Parc |Mag. (Man
25 |buscar H1 0 0 16 0 39,8 0,4 0,4 0,0 0 1 0 0 0 25 buscar H1 22,7 04 | 04 | 00 1
26 |colocar H1 0 0 0 0 39,9 0,1 0,1 0,0 1 0 0 0 0 26 colocar H1 228|101 | 01 (00 1
27 |acomodar mangueras en mesa de trabajo 1|10 ]|e64| o | 42| 03] 03 00 | o o 1 0 0 27 |filar posicion de mangueras y disponerde |, o 0,0 | 0,0 1 1
acople rapido
28 buscar. hoja de operaciones y papel de 0 0 0 0 40,7 0.4 0.4 0.0 0 0 1 0 0 28 buscar. hoja de operaciones y papel de 232| 04 | 04 | 00 1
anotaciones, wolver al puesto anotaciones, wolver al puesto
29 |preparary cargar datos de H1 0 0 0 0 41,9 1,3 1,3 0,0 1 0 0 0 0 29 preparar y cargar datos de H1 245 1,3 1,3 | 0,0 1
30 |consultar por carga de datos 1 0 16 0 42,6 0,6 0,6 0,0 0 0 1 0 0 30 24,5 0,0 | 0,0
31 |continuar carga de datos con ayuda operario 2 1 0 0 0 45,0 2,5 2,5 0,0 1 0 0 0 0 31 24,5 0,0 | 0,0
32 |maquinar pieza con H1 0 0 0 0 45,3 0,3 0,3 0,0 1 0 0 0 0 32 maquinar pieza con H1 2481 03| 03|00 1
33 |controlar maquinado de H1 0 0 0 0 45,9 0,6 0,6 0,0 0 0 0 1 0 33 controlar maquinado de H1 25,4 | 0,6 0,6 | 0,0 1
2 :Iaa[ll,]—::ar pieza con H1, maquinar lado 2, varias 1 0 0 0 51,0 5,1 5,1 0,0 0 0 1 0 0 34 25,4 0,0 | 0,0
35 anéli.sis. de prohlema'de .maquina, decision de 1 o 0 0 51,8 08 08 0.0 0 0 1 0 0 35 25.4 00 | 0.0
medir pieza sobre maauina
36 bu§car calibre para medir pieza (en sala de 1 0 80 0 53.2 13 13 0.0 0 0 1 0 0 36 25.4 00 | 0.0
calidad). wlver al puesto
37 |medir pieza en maquina 1 0 0 0 53,9 0,7 0,7 0,0 0 0 1 0 0 37 25,4 0,0 | 0,0
38 |consultar por problema de dimensiones de pieza 1 0 0 0 55,3 1,5 1,5 0,0 0 0 1 0 0 38 25,4 0,0 | 0,0
39 |corregir medida, nuevo maquinado 1 0 0 0 60,0 4,7 4,7 0,0 0 0 1 0 0 39 25,4 0,0 | 0,0
40 |continuar correcciones 1 0 0 0 6,1 6,1 6,1 0,0 0 0 1 0 0 40 25,4 0,0 | 0,0
41 |consultar por problema 1 0 72 0 8,9 2,8 2,8 0,0 0 0 1 0 0 41 25,4 0,0 | 0,0
42 |continuar correcciones 1 0 0 0 14,5 5,6 5,6 0,0 0 0 1 0 0 42 25,4 0,0 | 0,0
43  |medir pieza nuevamente 1 0 0 0 14,8 0,3 0,3 0,0 0 0 1 0 0 43 25,4 0,0 | 0,0
44  |pardmetros H1 OK, cargar en programa 0 0 0 0 15,6 0,8 0,8 0,0 1 0 0 0 0 44 pardmetros H1 OK, cargar en programa 26,2 | 0,8 0,8 | 0,0 1
45 |buscar H2 0 0 16 0 15,8 0,2 0,2 0,0 0 1 0 0 0 45 buscar H2 263| 02 | 02 |00 1
46 |cargar H2 en maquina, cargar parametros H2 o|lo] o o | 164 ]| 06 | 06 00 | 1| o 0 0 0 46 i;'ga' H2 en maquina, cargar parametios | .6 o | o6 | 05 | 0,0 | 1
47 |maquinar manualmente H2, corregir parametros, 0 0 0 0 18,4 21 21 0.0 1 0 0 0 0 47 maquinar manualmente H2, corregir 200| 21 | 21 | 00 1
cargar H2 en revolver parametros, cargar H2 en revolver
48 |preparar para cargar H3, cargar datos H3 0 0 0 0 19,1 0,7 0,7 0,0 1 0 0 0 0 48 preparar para cargar H3, cargar datos H3 29,7 | 0,7 0,7 | 0,0 1 96
49  |buscar H3 0 0 16 0 19,3 0,2 0,2 0,0 0 1 0 0 0 49 buscar H3 2991| 02 | 0,2 [ 0,0 1
50 |cargar H3, cargar parametros en programa 0 0 0 0 195 | 02 0,2 0,0 1 0 0 0 0 50 _ |cargar H3, cargar parametros en programa | 30,1 | 02 | 02 | 00| 1
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ANEXO 1 (C) - MATRIZ DE CONVERSION DE CENTRO DE MECANIZADO HORIZONTAL. Continuacion.

MATRIZ DE CONVERSION DE CAMBIO DE SERIE Fechal Horal Objetivos: Hora]
Productos: Tiempo Std CS: Elem| T(min) |T (%)l cantidad| 1. Identificar las acciones especificas a tomar para convertir las operaciones | T(min) | T (%) | Cantidad
Soporte 915 O |65883 035 44 de CS internas en operaciones de CS externas 4715 46,7% 38
Proceso: = 14,05 0,07 20 2. Identificar tareas internas no externalizables altamente ineficientes y 3,38 33n U
6 procesos de mecanizado recibe el soporte D|e629 03 29 analizar mejoras posibles (T /M) 13,783 13,6% 15
Area: Mecanizado Horizontal O |46,083 024 22 3. Buscar la reduccion de distancias durante el CS, principalmente por operar|2g 867 28,60 19
CAMBIO DE SERIE Tiempos discriminados o |=> D (O ™ CAMBIO DE SERIE MEJORADO Tiempos propuestos O |:> D (O ™M
Ne Tarea / Operacion - D1(~] Oj~|Tot |+|Parc|+|Méqg. |~ |Man |+ - - - - - Ne Mejora propuesta Total [Parc [Mag. |[Man
51 |maquinar con H3 manualmente, cargar en revolver| 0 0 0 0 20,9 1,4 1,4 0,0 1 0 0 0 0 51 Z\ijg:ar con H3 manualmente, cargar en 315 1,4 1,4 | 0,0 1
52 _|posicionar para H4, corroborar altura de H4 0 0 0 0 21,7 0.8 0,8 0,0 0 0 0 1 0 52 posicionar para H4, corroborar alturade H4 | 32,3 0,8 | 0,8 | 0,0 1
53 |buscar H4 0 0 16 0 21,8 0,2 0,2 0,0 0 1 0 0 0 53 buscar H4 324|102 | 02|00 1
54 |colocar H4 en maquina, maquinar con H4 0 0 0 0 22,5 0,7 0,7 0,0 1 0 0 0 0 54 colocar H4 en maquina, maquinar con H4 33,1| 0,7 0,7 | 0,0 1
55 |corroborar condiciones de H4 1 0 0 0 24,4 19 19 0,0 0 0 0 1 0 55 33,1 0,0 | 0,0
56 |continuar maquinado H4 0 0 0 0 25,0 0,6 0,6 0,0 0 0 1 0 0 56 continuar maquinado H4 33,7 | 0,6 0,6 | 0,0 1
57 corroborar condiciones de H4, buscar tapén pasa o 0 0 0 25,3 03 03 0.0 0 0 o 1 0 57 corroborar condiciones de H4, buscar tapén 240 03| 03|00 1
no pasa, controlar pasa no pasa, controlar
58 |corregir didmetro de H4 0 0 0 0 25,9 0,6 0,6 0,0 1 0 0 0 0 58 corregir didmetro de H4 34,6 | 0,6 0,6 | 0,0 1
59 |continuar maquinado H4 0 0 0 0 27,1 1,2 1,2 0,0 1 0 0 0 0 59 continuar maquinado H4 358 | 1,2 1,2 | 0,0 1
60 |controlar diametro 0 0 0 0 27,3 0,2 0,2 0,0 0 0 0 1 0 60 controlar diametro 36,0 0,2 0,2 | 0,0 1
61 |cambiar datos de diametro 0 0 0 0 27,6 0,3 0,3 0,0 1 0 0 0 0 61 cambiar datos de diametro 36,3 | 0,3 0,3 | 0,0 1
62 |maquinar con H4 manualmente, cargar en revolver| 0 0 0 0 28,2 0,6 0,6 0,0 1 0 0 0 0 62 g\e:gir:ar con H4 manualmente, cargar en 36,9| 06 | 0,6 | 0,0 1
63 |anotar datos de H4 0 0 0 0 28,7 0,5 0,5 0,0 1 0 0 0 0 63 anotar datos de H4 37,4 0,5 0,5 | 0,0 1
64 |buscar H5 0 0 16 0 28,8 0,2 0,2 0,0 0 1 0 0 0 64 buscar H5 375|102 | 02|00 1
65 |cargar H5, maquinar con H5 0 0 0 0 30,0 1,1 1,1 0,0 1 0 0 0 0 65 cargar H5, maquinar con H5 38,6 1,1 1,1 | 0,0 1
66 |controlar maquinado y posicion de H5 0 0 0 0 30,5 0,6 0,6 0,0 0 0 0 1 0 66 controlar maquinado y posicion de H5 39,2 | 0,6 0,6 | 0,0 1
67 |mecanizar con H5 0 0 0 0 31,4 0,8 0,8 0,0 1 0 0 0 0 67 mecanizar con H5 40,0 | 0,8 0,8 | 0,0 1
68 |controlar traslado de H5 0 0 0 0 31,8 0,4 0,4 0,0 0 0 0 1 0 68 controlar traslado de H5 40,5| 0,4 0,4 | 0,0 1
69 |mecanizar lado 2 con H5 0 0 0 0 32,2 0,4 0,4 0,0 1 0 0 0 0 69 mecanizar lado 2 con H5 409 | 0,4 0,4 | 0,0 1
70 |cargar H5 en rewolver, reposicionar husillo 0 0 0 0 32,8 0,6 0,6 0,0 1 0 0 0 0 70 cargar H5 en rewlver, reposicionar husillo 415| 0,6 0,6 | 0,0 1
71 |cargar preset de H6 0 0 0 0 0,3 0,3 0,3 0,0 1 0 0 0 0 71 cargar preset de H6 41,81 03 | 03 | 0,0 1
72 |buscar H6 0 0 16 0 0,5 0,2 0,2 0,0 0 1 0 0 0 72 buscar H6 42,01 02 | 0,2 | 0,0 1
73 |cargar H6 en maquina, arrimar manualmente con 0 0 0 0 17 12 12 0.0 1 0 0 0 0 73 cargar H6 en maquina, arrimar manualmente 32| 12| 12|00 1
H6 con H6
74 |maquinar con H6 0 0 0 0 3,8 2,1 2,1 0,0 1 0 0 0 0 74 magquinar con H6 4531 21| 21|00 1
75 |resetear datos H6 1 0 0 0 4,8 11 11 0,0 0 0 1 0 0 75 45,3 0,0 | 0,0

Anexo 2 Proyecto

Integrador | Planillas Centro de Mecanizado horizontal Mori Seiki

97



SMED en Centros de Mecanizado CNC horizontal y vertical | Joaquin Wevar Oller

ANEXO 1 (C) - MATRIZ DE CONVERSION DE CENTRO DE MECANIZADO HORIZONTAL. Continuacion.

MATRIZ DE CONVERSION DE CAMBIO DE SERIE Fechal Horal Objetivos: Horal
Productos: Tiempo Std CS: Elem| T(min) |T (%)l cantidad| 1. Identificar las acciones especificas a tomar para convertir las operaciones | T(min) | T (%) | Cantidad
Soporte 915 O |65883 035 44 de CS internas en operaciones de CS externas 4715 46,7% 38
Proceso: = 14,05 0,07 20 2. ldentificar tareas internas no externalizables altamente ineficientes y 3,38 33% U
6 procesos de mecanizado recibe el soporte D | 629 033 29 analizar mejoras posibles (T /M) 13,783 13,6% 15
Area: Mecanizado Horizontal O |46,083 024 22 3. Buscar la reduccion de distancias durante el CS, principalmente por operar{2g 867 28,60 19
CAMBIO DE SERIE AC Tiempos discriminados (@) =| D |O| ™™ CAMBIO DE SERIE MEJORADO Tiempos propuestos | O =| D |O ™
N° Tarea / Operacion «|X |+|E |+P1(~]| Op~|Tot |+|Parc|+|Méqg. |~ |Man |+ - - - «| N Mejora propuesta Total |Parc [Maq. (Man
76  |referenciar por alarma reposicionar husillo 1 0 0 0 9,0 4,1 4,1 0,0 0 0 1 0 0 76 45,3 0,0 | 0,0
77 |retirar pieza de maquina, limpiar y preparar pieza 0 0 0 0 121 31 31 0.0 1 0 o 0 0 77 |retirar pieza de maguina, limpiar y preparar 484 31| 3100 1
para medir pieza para medir
78 |ir a calidad para control 0 0 32 0 12,5 0,5 0,5 0,0 0 1 0 0 0 78 ir a calidad para control 489 | 0,5 0,5 | 0,0 1
79 ?r adar aviso a calid.aq ’para medir pieza, buscar 0 1 50 0 14,0 15 15 00 0 1 0 o 0 79 48,9 00 | 0.0
instrumento de medicién
80 Z:;relrt:ar palpadores de méaquina, calibrar con o 1 0 0 203 6.3 6.3 0.0 0 0 1 0 0 80 48.9 00 | 00
81 |cargar programa pieza, medir con coordenadas | 0 | 0 | © o | 251 | 48 | 48 00 | o o 0 1 0 g1 |cargar programa pieza, medir con 537 | 48| 48|00 1
coordenadas
82 |medir con calibre convencional 0 0 0 0 28,7 3,6 3,6 0,0 0 0 0 1 0 82 medir con calibre convencional 57,3 | 3,6 3,6 | 0,0 1
83 |medir rugosidad 0 0 0 0 29,2 0,4 0,4 0,0 0 0 0 1 0 83 medir rugosidad 57,7 | 0,4 0,4 | 0,0 1
84 |buscar dispositivo de fijacién doble A 1 0 30 0 30,1 0,9 0,9 0,0 0 1 0 0 0 84 57,7 0,0 | 0,0
85 |medir rugosidad 0 0 0 0 41,7 11,6 11,6 0,0 0 0 0 1 0 85 medir rugosidad 58,7 | 1,0 1,0 | 0,0 1
86 |llevar pieza a puesto 0 0 32 0 42,1 0,5 0,5 0,0 0 1 0 0 0 86 llevar pieza a puesto 59,21 05 | 05| 0,0 1
87 |controlar con calibres en puesto 1 0 0 0 46,1 4,0 4,0 0,0 0 0 0 1 0 87 59,2 0,0 | 0,0
88 |dar instrucciones de correcion de piezaaoperario| 0 | 0 | 0 o | 468 | 06 | 06 00 | o o 0 1 0 88 g;;gzg”“"’”es de correcion de piezaa | g5 | g6 | 06 | 00 1
89 |colocar nueva pieza, con correcciones 0 0 0 0 1,1 1,1 1,1 0,0 1 0 0 0 0 89 colocar nueva pieza, con correcciones 60,9 | 1,1 1,1 | 0,0 1
90 |girar pallet manualmente, cargar correcciones 0 0 0 0 2,9 1,8 1,8 0,0 1 0 0 0 0 90 girar pa!let manualmente, cargar 62,7 1,8 1,8 | 0,0 1
correcciones
91 |consultar por correcciones 1 0 0 0 0,0 0,0 0,0 0,0 0 0 1 0 0 91 62,7 0,0 | 0,0
92 |buscar pafiol por condiciones de rugosidad 1 0 32 0 4,1 4,1 4,1 0,0 0 1 0 0 0 92 62,7 0,0 | 0,0
93 |corregir condiciones de rugosidad en maquina 1 0 0 0 6,8 2,7 2,7 0,0 1 0 0 0 0 93 62,7 0,0 | 0,0
94  |buscar informacion de errores para correccion 1 0 20 0 8,3 1,5 1,5 0,0 0 1 0 0 0 94 62,7 0,0 | 0,0
95 |correccion de datos en maquina 0 0 0 0 10,0 1,7 1,7 0,0 1 0 0 0 0 95 correccion de datos en maqguina 64,4 | 1,7 | 1,7 | 0,0 1
96 |corregir cotas 0 0 0 0 11,9 1,9 1,9 0,0 1 0 0 0 0 96 corregir cotas 66,3 1,9 ( 1,9 | 0,0 1
97 |mecanizado de nueva pieza 0 0 0 0 18,0 6,1 6,1 0,0 1 0 0 0 0 97 mecanizado de nueva pieza 72,4 | 6,1 6,1 | 0,0 1
og [dirar pgllet manualmente, sacar nueva pieza 0 0 0 0 185 05 05 0.0 1 0 o 0 0 98 girar pgllet manualmente, sacar nueva pieza 7229 05 | 05 | 00 1
mecanizado mecanizado
99 |medir pieza con calibre en dispositivo 1 0 0 0 18,8 0,4 0,4 0,0 0 0 0 1 0 99 72,9 0,0 | 0,0 1
100 |retirar pieza de dispositivo 0 0 0 0 19,0 0,2 0,2 0,0 1 0 0 0 0 100 retirar pieza de dispositivo 73,1 0,2 0,2 | 0,0 1
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ANEXO 1 (C) - MATRIZ DE CONVERSION DE CENTRO DE MECANIZADO HORIZONTAL. Final.

MATRIZ DE CONVERSION DE CAMBIO DE SERIE Fechal Hora) Objetivos: Hora]
Productos: Tiempo Std CS: Elem| T(min) I T (%)l cantidad| 1. Identificar las acciones especificas a tomar para convertir las operaciones | T(min) I T (%) | Cantidad
Soporte 915 QO |e5,883 035 44 de CS internas en operaciones de CS externas 47,15 46,7% 38
Proceso: = 14,05 0,07 20 2. ldentificar tareas internas no externalizables altamente ineficientes y 3,38 33 U
6 procesos de mecanizado recibe el soporte D|e629 03 29 analizar mejoras posibles (T /M) 13,783 13,6% 15
Area: Mecanizado Horizontal O |46,083 024 22 3. Buscar la reduccion de distancias durante el CS, principalmente por operar{2g 867 28,60 19
CAMBIO DE SERIE ACTUAL Tiempos discriminados O |=> D (O ™ CAMBIO DE SERIE MEJORADO Tiempos propuestos O |=> D (O ™M
N° |+ |Tarea / Operacién X |- D1(~]| Oj~|Tot |+[Parc|~|Mag. |~|Man |+ - - - - - N Mejora propuesta Total |Parc [Méq. [Man
101 [medir pieza con calibre 0 0 0 19,4 0,4 0,4 0,0 0 0 0 1 0 101 medir pieza con calibre 735 0,4 0,4 | 0,0 1
102 |rebabado de pieza 0 0 0 21,2 1,8 1,8 0,0 1 0 0 0 0 102 rebabado de pieza 752 | 1,8 1,8 | 0,0 1
103 _[medir pieza con calibres 0 0 0 22,2 1,1 1,1 0,0 0 0 1 0 103 medir pieza con calibres 76,3 | 1,1 1,1 | 0,0 1
104 |pieza con medida no OK, determinar correccién | 0 0 o | 240 | 18 18 00 | of o 1 0 0 104 Slfj‘::cf:‘i);nmewda no OK, determinar 781| 18| 1.8 | 00 1
105 |(2da correccion de cotas 0 0 0 25,0 1,0 1,0 0,0 0 0 1 0 0 105 |2da correccion de cotas 79,11 10 | 10| 0,0
106 |mecanizado de nueva pieza 0 0 0 31,1 6,1 6,1 0,0 1 0 0 0 0 106 mecanizado de nueva pieza 85,2 | 6,1 6,1 | 0,0 X
- . - - No debiera de suceder una segunda
107 |direr pe}llet manualmente, sacar nueva pieza 0 0 0 a6 | 05 05 0.0 0 1 0 0 0 107 |9irer peflllet manualmente, sacar nueva pieza 856 | 055 | 05 | 0,0 |comecion, aceptamos una como normal
mecanizado mecanizado
108 |medir pieza con calibre en dispositivo 0 0 0 31,9 0,3 0,3 0,0 0 0 0 1 0 108 |medir pieza con calibre en dispositivo 86,0 0,3 | 0,3 | 0,0
109 |retirar pieza de dispositivo 0 0 0 32,1 0,2 0,2 0,0 0 1 0 0 0 109 retirar pieza de dispositivo 86,2 | 0,2 0,2 | 0,0 1
110 |ir a calidad para control 0 32 0 32,6 0,5 0,5 0,0 0 1 0 0 0 110 |ir a calidad para control 866 | 05 | 05| 0,0 1
111 |cargar programa pieza, medir con coordenadas | 0 0 o | 374 | 48 | 48 00 | of o 0 1 0 111 [c@r9ar programa pieza, medir con 915 48| 48|00 1
coordenadas
112 |medir con calibre convencional 0 0 0 40,9 3,6 3,6 0,0 0 0 0 1 0 112  |medir con calibre convencional 950 36 | 3,6 | 0,0 1
113 |medir rugosidad, pieza ok 0 0 0 44,4 3,4 3,4 0,0 0 0 0 1 0 113  |medir rugosidad, pieza ok 984| 34 | 34|00 1
114 |llevar pieza a puesto 0 32 0 44,9 0,5 0,5 0,0 0 1 0 0 0 114 llevar pieza a puesto 98,9 | 0,5 0,5 | 0,0 1
115 |controlar con calibres en puesto 0 0 0 46,5 1,6 1,6 0,0 0 0 0 1 0 115 controlar con calibres en puesto 100,6| 1,6 1,6 | 0,0 1
116 (liberar produccion 0 0 0 47,0 0,5 0,5 0,0 1 0 0 0 0 116 liberar produccién 101,1| 0,5 0,5 | 0,0 1
Dist. Tiempos Tiempos
>( (m) Mag. Man O => b O Mag. | Man O => D D
TOTALES 29 912 189 0 66 | 14 | 62,9 | 46 0 TOTALES 101| O | 47 | 34| 13,8 28,87 4
Porcentajes 35% 7% 33%  24% Porcentajes 47% 3% 14% 29%
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ANEXO 2 (D) — PLAN DE ACCIONES SMED CENTRO DE MECANIZADO HORIZONTAL — MORI SEIKI. Acciones Metodoldgicas.

PILOTO:
PLAN DE ACCION AREA:
Pag:
FECHA DE CREACION : Evolucion del plan de accién: (1) =/-l==; ()1 =1-=; (3)==I--1-=; (4)--I--I--;
ASUNTO : ACCIONES SMED CENTRO HORIZONTAL MORI SEIKI 50
A AlP Al|P AP
Cc|D C|D, C|D, c|D
. Inicio de ’ ACCION CORRECTIVA/ $¥z2 . . Extension
Nv PROBLEMA ; Accién CAUSA RAIZ ; PREVENTIVA } ©09 ? RESPONSABLEv PLAZO } Reahzadov Valldadov de accién

METODOLOGICOS

Demora en el retiro / llegada de
materiales al puesto de trabajo. Se
realizan con la maquina detenida.

Dar aviso a supenvisor termino de
produccién volver a puesto,
supenisor da aviso de retiro de
material y mesa (realizado por
operario en cambio de serie)

Aviso a supenisor antes de término de
produccién. Definir sistema adecuado de
antelacion

Demora al buscar caja de herramientas
en pafiol, buscar pafiolero, regresar a
pafiol, recibir herramientas.

Falta caja de herramientas OK en
la maquina antes de detener la
méquina para cambio de serie.

Caja alistada en puesto antes de detencién
de produccioén por parte del pafiolero.

Buscar mulero para avisar sobre cambio
de serie en maquina.

Mulero no recibe aviso a tiempo
sobre asistencia méaquina en
cambio de serie.

Aviso previo a mulero (antes de final de
produccién)

Demora en la bisqueda - entrega de
dispositivo

Buscar y traer dispositivo con la
maquina detenida.

Préximo dispositivo a utilizar en cercania de
maquina (mulero) antes de la detencién de la
maquina.

Demora en ir dar aviso a calidad para
medir pieza, buscar instrumento de
medicion

Area de calidad no recibe aviso de
instancia de control para cada
pieza en setup.

Aviso previo a calidad de necesidad de control
de pieza (antes de final de produccién) para
alistamiento de instrumentos de medicién
requeridos.

Metrologia: demora en cambiar
palpadores de méaquina, y su calibracién
con esfera.

Instrumentos de medicién de la
pieza no alistados

Palpadores y calibrado previamente preparado

Demora para retirar mesa con mulita

Demora del mulero para mover
mesa de trabajo.

Retiro previo de mesa con mulita antes de la
detencién de la maquina.
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ANEXO 2 (D) — PLAN DE ACCIONES SMED CENTRO DE MECANIZADO HORIZONTAL — MORI SEIKI. Acciones Tecnologicas.

PILOTO:
PLAN DE ACCION AREA:
Pag:
FECHA DE CREACION : | Evolucion del plan de accidn: (1) 1=/, (2)=/-I-=; (3)--1--I-=; (&)~/-I-;
ASUNTO : ACCIONES SMED CENTRO HORIZONTAL MORI SEIKI 50
A AlP AlP AlP
Cc|D C|D, C|D, C|D
o Inicio de " ACCION CORRECTIVA/ $ez . ' Extension
Nv PROBLEMA | Accion CAUSA RAIZ } PREVENTIVA ) o9 2 RESPONSABLEv PLAZO Reallzadov Valldadov de accign

TECNOLOGICOS

Demora para retirar mesa con mulita

Dependencia del mulero para
realizar el movimiento de la mesa
de trabajo.

Colocar ruedas a mesa para movimiento por
el operario.

Demora en la bisqueda - entrega de
dispositivo

Buscar y traer dispositivo con la
maquina detenida.

Sistema mejorado de transporte de
dispositivo (no uso de mulita) y de carga en
méquina (pluma de carga que puede ser
compartida por varias maquinas) para ser
realizado por operario externo.

Demora al intentar ubicar mordazas no
correspondientes a dispositivo, buscar
par de mordazas OK, buscar alicate en

Falta de estandarizacion de
elementos de sujecién de
dispositivos y herramientas.

Tener bridas correctas previamente
preparadas en el puesto (tratar de eliminar el
uso de bridas)

Demora en retirar y acomodar
mangueras en mesa de trabajo

Sistema de juste de mangueras a
rosca, mangueras caidas en sector
de trabajo.

Sistema de acoples rapido en mesa de
trabajo en dispositivos aire comprimido

Demora en la carga de datos de
herramienta / proceso con la maquina
detenida

No hay prewvision en la carga de los
datos de las herramientas, lo que
sucede con la maquina detenida.

Estandarizar los H (alturas) para cada pieza

Demora en el de ajuste de pieza sobre
dispositivo.

Sistema de ajuste de pieza sobre
dispositivo con bulones

Sistemas de ajuste rapido (determinar cual
segln pieza / dispositivo)

Demora al \erificar si esta programa
pieza B entrante.

No se realiza un control/carga
previa del programa antes de
detener la maquina

Implementar una carga previa de programa
con la maquina en funcionamiento en funcién
del programa diario.
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