SMED en Centros de Mecanizado CNC horizontal y vertical

Joaquin Wevar Oller

ANEXO 1 (A) — DISTRIBUCION DE TAREAS EN CAMBIO DE SERIE RELEVADO — CENTRO DE MECANIZADO VERTICAL
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ANEXO 1 (A) — DISTRIBUCION DE TAREAS EN CAMBIO DE SERIE RELEVADO — CENTRO DE MECANIZADO VERTICAL. Continuacion.

_— . x . . .
Distribucion de tareas en Cambio de serie - Operaciones 46 a 90
40 -
m Valor mTransporte mEspera m Control
35 -
S 30
— 25
Q
o
£ 20
2
F 15
1,0
05
0‘.0 T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T 1
non 5 @ > s s : St A s
&'E’bt\@"’ *(\(?‘\@ &2 \.o{gj \‘f:(# .({?‘J ééb o‘ﬂ'o&ép #{\‘@\ﬁob e}qﬁ‘ \}0‘@ \:(\@ \,{\@ &&Q@We‘?" v,\& \Q'C:",} \(\‘Cp & 3@&3 Qor,\'&z,‘b ‘6&‘? \(-PQ Q‘(\@é‘}é\ (:bb'a O.Q'C;{@b"'@b:\\e’éo \\bﬁh Q&‘\?\{}q}'b‘?z@ Q.é ‘&ﬁ} ée‘%‘z@
O S A T S e R A L R D A PN SR L <M L ) e AN T g L
P A s S 20 O N Y & R T L L G AR SRR P Ll P & o @ e o
S N N S G CL Sl S G g S L O [ R g & o o a
FFFF ST E @ AN Y o F F TS 3 S & & é‘?'-ﬁé{be'\?¢x° o Pt TIPS
W & &, SRR O g & & ¢ & &5 S & & F P & L &7 B ot A e
A Y AN e & o G T 4 o G AT 3 a0 & B e
o o CHFF F T T & K- 3 L & o7 & &9 Gl N R GOt
& & o PR e B TS & @ ¥ & 5*@@9 &t D N @
© ) @Q&éo&opoo’a%@ W & o g & LT o A 4T o et W
& & FANS g O RGP £ g NF: G & & & EE P
5 s e LSO 4 +F A =P < R of P &
@{& @@"’ £ '\\'59\ c?&@’b\ g'é(ci;}b K & & & & & 6@‘1' & & 3 w? ,(}G"(i;\?réb &F
AT e E & 7 (% & s o &
P G < ¥ 5 o PR o i 4 <@
¢ ¢ & © & & S P S & S
9 > o7 < & &S &8
n 27 wh B 4 4 )
g & N < 9 A & 8
o o o 3 *
'a“\ 3 >
& & I o
i & & %
oF ] &
L\O
G
'Q-‘
o
&
o
&

Anexo 1 Proyecto Integrador | Planillas torno vertical



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

81

W Espera W Control

B Transporte

=

Distribucion de tareas Cambio de Serie - Operaciones 91 a 134
H Valor

5.0 -
45
40
3,5
3.0
25
2,0 -

(uiw) odway

ANEXO 1 (A) — DISTRIBUCION DE TAREAS EN CAMBIO DE SERIE RELEVADO — CENTRO DE MECANIZADO VERTICAL. Continuacion.

15
1,0
05

Anexo 1 Proyecto Integrador | Planillas torno vertical




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

ANEXO 1 (B) - CURSOGRAMA DE CAMBIO SERIE RELEVADO - CM VERTICAL.

CARTOGRAFIA CAMBIO DE SERIE Fecha Hora
Productos: Elem |t(min}| % N® Propuesto Progreso
Palanca de cambio - Leva - N? pieza 4118 (@] 69,72 48,7%| 59
Proceso: = | 2083 | 145% 30
Proceso sobre dispositivo de 3 posiciones y 5 herramientas (1 fresa + 2 escareadores + 2 D o
mechas) 29,58 20,6%
Area: Centros de mecanizado vertical [m] 23,13 16,1%| 13
Tiempos Tiempos discriminados O = | D D T
#(_ |Tarea / Operacién > [<|E [=|D (M)~ |Op [~ [HS [« [Min[|Seg[. |Tot [ |Parci|Mag [_|Man [_ = = = = = Observaciones =
1 acomodar diversas herramientas con 1 1 6 11 11 11 11 1
maguina detenida
2 ira bL.ISCEr pape\es a calidad de 1 20 1 1 40 17 0.6 0.6 0.6 1
cambio de serie
3 g:?ﬂr‘llberacmn produccion y vuelta a 1 45 1 2 22 24 07 07 07 1
entregar doc vieja, recibir doc y
4 herramental de |a pieza leva 4118 ! E z £ 3.0 0.8 0.8 0.8 !
5 regresar a la maquina con htas 1 27 1 3 20 3.3 0.4 0.4 0.4 1
6 acomodar lugar de trabajo retirar 1 1 4 55 49 16 16 16 1
pieza
7 buscar pafiol hta retirar dispositivo, 1 54 1 5 10 6.2 13 13 13 1
volver al puesto con htas
8 comenzar a retirar chapa protectora 1 T 7.0 0.8 0.8 0.8 1 Manual, sin htas
9 aflojar topes 1 7 34 7.6 0.6 0.6 0.6 1
1o |acercar pallet con dispositio para 1 7 | s0 | 78 | 03 | 03 0.3 1 Esfuerzo mal realizado
11 |esperar mulera 1 8 18 8.3 0.5 0.5 0.5 1
12 |retirar pallet + dispositivo anterior 1 9 a 9.1 0.8 0.8 0.8 1 Mal esfuerzo
13 |limpiar maquina 1 9 13 9.9 0.8 0.8 0.8 1
14 |verificar si esta programa pieza B 1 1 10 25 104 0.5 0.5 0.5 1
15 buﬁcar micro touch puesta a punto, 1 54 1 1 40 "7 13 13 13 1
pariol volver al puesto
16 |llegada de dispositivo y pallet 1 1 12 12.0 0.3 0.3 0.3 1
17 |retirar dispositivo anterior del pallet 1 1 13 24 134 1.4 1.4 1.4 1 mala posicion
18 |devolver disp anterior 1 10 1 13 a0 13.8 0.4 0.4 0.4 1
19 |maontar pallet con auto elevador 1 15 b 151 1.3 1.3 1.3 1 1
20 |retirar tuercas en T de pallet (4) 1 1 15 37 15,6 0.5 0.5 0.5 1
21 |limpiar pallet (importante) 1 17 0 17.0 14 14 14 1 mulita retira pie
22  |buscar dispositivo pieza 4118 1 10 1 17 18 17.3 0.3 0.3 0.3 1
23  |limpiar Dispositivo 1 17 30 17.5 0.3 0.3 0.3 1
24 |montar Dispositivo en pallet 1 17 50 178 0.3 0.3 0.3 1
25 buscar carros de bridas, volver al 1 15 1 18 21 184 05 05 05 1
puesto
g |buscar bridas mezcladas dentro de 1 1 20 30 | 205 | 22 22 22 1 llega materia prima
carro (desorden)
o7 [|armar bridas y montar en pallet en 1 21 15 213 0.8 0.8 0.8 1
maquina
28 |buscar bridas mezcladas (desorden) 1 1 21 30 215 0.3 0.3 0.3 1
29 |fijar dispos a pallet 1 22 42 227 1.2 1.2 1.2 1
30 buscar T para la guia otro tamafio. no 1 26.4 1 23 57 240 13 13 13 1
esta en carro, busca en otra mag
3¢ |ira pafiol a buscar llave, volver al 1 595 1 25 4 25 4 14 14 14 1
puesto
32  |continuar ajuste dispositivo, bloquear 1 26 28 265 1.4 1.4 1.4 1
33 |sacar herramienta pieza anterior 1 1 26 45 26,8 0.3 0.3 0.3 1
34 devnltver carro de bulones, volver al 1 16 1 o7 270 0.3 0.3 0.3 1
puesto
45 |acercar mesa de htas, acomodar en 1 27 32 275 0.5 0.5 0.5 1
puesto
36 |instalar tope de salida de pallet 1 29 a3 29.9 24 24 24 1
37 |preparar htas y acomodar puesto 1 30 35 306 07 07 07 1
38 |poner micro touch (MT) cero de pieza 1 1 30 0 30,8 0.3 0.3 0.3 1
39 |posicionar MT y poner ceros 1 1 32 13 322 1.4 1.4 1.4 1
40  |buscar lapicera, volver al puesto 1 10 1 32 35 326 0.4 0.4 0.4 1
41 |Posicionar MTy paner ceras (3). anotar| 1 39 7 | 391 | 65 6.5 6.5 1 2 valores par punto
42 pedir la 1ra herramienta de la nueva 1 39 25 394 0.3 0.3 0.3 1
pieza
43 buscar 1 hta en cargador y colocar en 1 14 1 40 38 406 12 12 12 1
posicion. volver al puesto
44 |tomar cero en altura con htal 1 43 30 435 29 29 29 1
45  |cambiar a hta 2 1 43 48 43,8 0.3 0.3 0.3 1
46 |tomar cero en altura con hta2 1 44 30 445 0.7 0.7 0.7 1
47 |cambiar a hta 3 1 44 55 44.9 0.4 0.4 0.4 1
48 |tomar cero en altura con hta3 1 45 30 455 0.6 0.6 0.6 1
49 |cambiar a hta 4 1 45 48 45.8 0.3 0.3 0.3 1
50 |poner cero hta 4 1 46 a0 46.8 1.0 1.0 1.0 1
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ANEXO 1 (B) - CURSOGRAMA DE CAMBIO SERIE RELEVADO — CENTRO DE MECANIZADO
VERTICAL - Continuacion: operacién 51 a 90.

CARTOGRAFIA CAMBIO DE SERIE Fecha Horal
Productos: Elem |t(min)| % N° Propuesto Progreso
Palanca de cambio - Leva - N2 pieza 4118 O 69,72 | 48,7%| 59
Proceso: = | 2083 | 145% 30
Proceso sobre dispositivo de 3 posiciones y 5 herramientas (1 fresa + 2 escareadores + 2 D -
mechas) 29,58 | 20,6%
Area: _Centros de mecanizado vertical O | 2313 | 161%| 13
Tiempos Tiempos discriminados O =|D D ™
#| + | Tarea / Operacién = x ~|E «|D (m) +|Op |~ |Hs |+ [Min|+[Seg|~|Tot |+|Parc|~|Mag. |+ |Man |+ = = = = & Observaciones &
51 |setear maquina, buscar htas 1 47 30 47,5 0,7 0,7 0,7 1
52 |limpiar, colocar piezas nuevas 1 48 8 48,1 0,6 0,6 0,6 1
53 |cargar datos de ceros de htas 1 50 20 50,3 2,2 2,2 2,2 1
54 |cargar alturas de htaly controlar 1 54 14 54,2 3,9 3,9 3,9 1
800 weltas. Problema de
55 |alarma por weltas de trabajo hta 1 57 15 57,3 3,0 3,0 3,0 1 \elocidad de giro de
1 husillo
56 [reiniciar maquina, volver al puesto 1 12 1 59 35 59,6 2,3 2,3 2,3 1
57 |reanudar programa de maquina 1 1 1 0 0 60,0 0,4 0,4 0,4 1
58 reanudar programa de maquina, 1 1 1 10 10 10 10 1
referenciando
59 |solucionar problema de rpm 1 1 3 30 3,5 2,5 2,5 2,5 1
60 |continuar puesta a punto 1 5 4 51 1,6 1.6 1,6 1
61 |trabajar 1 hta 1 6 6,0 0,9 0,9 0,9 1
62 |cambiar hta 1 6 20 6,3 0,3 0,3 0,3 1
63 |cargar altura hta2 1 7 8 7,1 0,8 0,8 0,8 1
64 |maquinar con hta 2 1 8 10 8,2 1,0 1,0 1,0 1
65 buscar hta 3 en cargador, wlver puesto 28 9 7 a1 10 10 10 1
(2 veces) 1
66 |cargar hta3 1 9 15 9,3 0,1 0,1 0,1 1
67 |maquinar hta3 1 10 10 10,2 0,9 0,9 0,9 1
68 |cargar hta4 1 10 20 10,3 0,2 0,2 0,2 1
69 |maquinar htad 1 11 4 11,1 0,7 0,7 0,7 1
70 |acomodar salida de agua 1 11 20 11,3 0,3 0,3 0,3 1
71 |limpiar 1 11 35 11,6 0,3 0,3 0,3 1
72 |retirar pieza, poner nueva en pos 1 1 12 54 12,9 1,3 1,3 1,3 1
73 |cambiar hta pieza 2, setear 1 14 25 14,4 1,5 1,5 1,5 1
74 |maquinar fresa 1 15 25 15,4 1,0 1,0 1,0 1
75 |acercar mesay cambiar de posicion 1 16 45 16,8 1,3 1,3 1,3 1
76 |reubicar mesa con hta 1 17 25 17,4 0,7 0,7 0,7 1
77 |fresado ultima posicion 1 18 13 18,2 0,8 0,8 0,8 1
78 cambiar de hta y programa, hta 19 50 198 16 16 16 1
cargada equivocada 1
79 |maquinar con hta 1 20 40 20,7 0,8 0,8 0,8 1
80 [retirar pieza terminada 1 21 3 21,1 0,4 0,4 0,4 1
81 preparar y rebabar, limpiar pieza (llega 2 28 225 14 1.4 14 1
rebabador) 1
& medir con tapones y micrometro en 23 40 27 | 12 12 12 1
puesto 1
83 |ir a calidad 27 1 24 3 24,1 0,4 0,4 0,4 1
84 C§Iidad, anotar hora de entrega de 24 25 24,4 0.4 0.4 0.4 1
pieza 1
85 |ir a sala de metrologia 58 1 25 15 25,3 0,8 0,8 0,8 1
g6 |Preparar maquina medicion, medir 28 52 289 | 36 36 36 1
pieza il
87 calidad avisa ope]rano en puesto y 52 29 m 20,7 0.8 0.8 0.8 1
wolver a metrologia para mostrar error 1
88 |mostrar roblemas de medida a corregir 1 31 5 31,1 1,4 1,4 1,4 1
89 mostra.\r problemas de medida a 21 0.4 04 04 04 1
corregir 1
% \olver Qe metrologia a maquina a 35 45 08 0.4 0.4 04 1
corregir 1
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ANEXO 1 (B) - CURSOGRAMA DE CAMBIO SERIE RELEVADO - CENTRO DE MECANIZADO
VERTICAL - Continuacién: operacién 91 a 110.

CARTOGRAFIA CAMBIO DE SERIE Fecha Horal
Productos: Elem [t(min)| % N° Propuesto Progreso
Palanca de cambio - Leva - N pieza 4118 O 69,72 | 48,7%| 59
Proceso: = | 2083 | 1450 30
Proceso sobre dispositivo de 3 posiciones y 5 herramientas (1 fresa + 2 escareadores + 2 D @
mechas) 29,58 | 20,6%
Area: Centros de mecanizado vertical O | 2313 | 161%| 13
Tiempos Tiempos discriminados O =|D D ™
#| « [Tarea / Operacion +|X |+|E |+|D (M)~ |Op|~|Hs |« |Min|+|Seg +|Tot |+ [Parc|y[Mag. |y [Man + - - - - - Obsenvaciones |+
o1 prepara:l',, recargar 3 piezas (1ra 2 5 21 13 13 13
correccion) 1
92 [corregir cotas en el programa 1 3 45 3,8 1,7 1,7 1,7 1
93 [maquinar piezas ler posicion 1 6 32 6,5 2,8 2,8 2,8 1
94 [cambiar a2da posicion 1 7 20 7,3 0,8 0,8 0,8 1
95 [cambiar hta y preparar 1 7 57 8,0 0,6 0,6 0,6 1
96 [maquinar en 2da posicion 1 8 32 8,5 0,6 0,6 0,6 1
97 [cambiar a 3ra posicion 1 9 20 9,3 0,8 0,8 0,8 1
98 [cambiar hta y preparar 1 9 50 9,8 0,5 0,5 0,5 1
99 |maquinar en 3ra posicion ,cambiar hta 1 11 39 11,7 1,8 1,8 1,8 1
100 sacar pieza terminada, rebabar y 1 12 a7 128 11 11 11 1
chaflanar 1
101 |ir a metrologia 1 35 1 13 15 13,3 0,5 0,5 0,5 1
102 |medir pieza, analizar correcciones 1 1 18 10 18,2 4,9 4,9 4,9 1
103 |wolver al puesto (2da correccién) 1 35 1 18 30 18,5 0,3 0,3 0,3 1
104 |corregir cotas en el programa 1 1 19 30 19,5 1,0 1,0 1,0
105 |colocar pieza anterior 1 1 20 20 20,3 0,8 0,8 0,8 1
106 |corregir programa 1 1 21 17 21,3 1,0 1,0 1,0
107 |medir pieza 1 1 21 45 21,8 0,5 0,5 0,5 1
108 |cambiar htas de trabajo 1 1 22 10 22,2 0,4 0,4 0,4
109 |retrabajar pieza 1 1 23 50 23,8 1,7 1,7 1,7 1
110 |sacar pieza, chaflanar y limpiar 1 1 25 25,0 1,2 1,2 1,2 1
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ANEXO 1 (B) - CURSOGRAMA DE CAMBIO SERIE RELEVADO — CENTRO DE MECANIZADO
VERTICAL - Continuacion: operaciéon 111 a 132.

CARTOGRAFIA CAMBIO DE SERIE Fecha Horal
Productos: Elem [t(min)] % N° Propuesto Progreso
Palanca de cambio - Leva - N@ pieza 4118 O 69,72 | 48,7%| 59
Proceso: = | 2083 | 1459 30
Proceso sobre dispositivo de 3 posiciones y 5 herramientas (1 fresa + 2 escareadores + 2 D %
mechas) 29,58 | 20,6%
Area: Centros de mecanizado vertical O | 2313 | 161% 13
Tiempos Tiempos discriminados o =|D D ™
#| « [Tarea / Operacion +|X |+|E |+|D (M)~ |Op|~|Hs |« |Min|+|Seg +|Tot |+ [Parc|y[Mag. |y [Man ~ - - - - - Obsenvaciones |+
111 |ir a metrologia 1 35 1 25 25 25,4 0,4 0,4 0,4 1
112 |medir pieza, medidas incorrectaa 1 1 28 50 28,8 3,4 3,4 3,4 1
113 |wolver a puesto (3ra correccién) 1 35 1 29 15 29,3 0,4 0,4 0,4 1
114 volver g controlar en puesto medidas a 1 29 33 20.6 03 03 03 1
corregir 1
115 |cambiar cotas en programa 1 1 1 8 1,1 1,1 1,1 1,1 1
116 |remedir pieza y asegurar correccion 1 1 1 24 1,4 0,3 0,3 0,3 1
117 |cambiar cotas en programa 1 1 1 50 18 0,4 0,4 0,4 1
118 |maquinar pieza ciclo 1 1 1 4 15 4,3 2,4 2,4 2,4 1
119 |retirar pieza cambiar posicion 1 1 5 20 5,3 1,1 1,1 1,1 1
120 |maquinar pieza ciclo 2 1 1 8 15 8,3 2,9 2,9 2,9 1
121 |retirar pieza limpiar cambiar posicion 1 1 9 17 9,3 1,0 1,0 1,0 1
122 |maquinar pieza ciclo 3 1 1 10 45 10,8 1,5 1,5 1,5 1
123 |chaflanar y limpiar, rebabar 1 1 12 8 12,1 1,4 1,4 1,4 1
124 |volver a metrologia 35 1 30 0,5 0,5 0,5 0,5 1
125 medlr yl registrar pieza (pieza 2 51 2.9 24 24 24 1
dimensiones OK) 1
126 |r‘a salg calidad una vgz aprobada 315 3 19 33 05 05 05 1
dimensionalmente la pieza 1
197 mgdlr con rugosimetro (OK), anotar y 2 20 43 1.0 1.0 1.0 1
retirar 1
128 |wolver al puesto 20 1 4 37 4,6 0,3 0,3 0,3 1
129 |control final en puesto con tapones 1 5 7 51 0,5 0,5 0,5 1
130 |llenar registro de calidad pieza ok 1 5 55 59 0,8 0,8 0,8 1
131 |control por supenisor de produccién 1 9 55 9,9 4,0 4,0 4,0 1
lanill i
13p |entregar planilla en puesto, comienzo © @ 105 | 06 06 06 1
produccion 1
E Dist. Tiempos D |:| m
X (m) Mag. Man O => Man
TOTALES 38 16 | 800,4 143311433 69,7 | 21| 30| 23| 1
Porcentajes 49% 15% 21% 16% FD = Faltan datos
E Tarea externalizable
M Cambio de Metodo
T Cambio de Tecnologia
X Tarea eliminable
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ANEXO 1 (C) - MATRIZ DE CONVERSION DE CENTRO DE MECANIZADO VERTICAL.

MATRIZ DE CONVERSION DE CAMBIO DE SERIE Fecha Objetivos: Horal
Productos: Tiempo Std CS: IEIem T(min)| T(%) | N°_| 1. Identificar las acciones especificas a tomar para convertir las operaciones de CS T(min)| T (%) | cantidad
Palanca de cambio - Leva - N? pieza 4118 O [69.7 [487%[ 59 | internas en operaciones de CS externas 3645[ 493% 45
P =) | 208 [145% | 30 . . . " . 885 | 120%| 12
P’;’g:’so cobred ivo de 3 sn s 01 ) g ) — 2. Identificar tareas internas no exterr i y analizar mejoras
ispositivo de 3 posiciones y 5 herramientas (1 fresa + 2 escareadores + -
P P y 29,6 |206% | 30 posibles (T / M) 1833| 248%| 17
mechas) b
Area: O [231(161%| 13 | 3. Buscarlareduccion de durante el CS, pril ite por operarios 1028| 139%| 7
CAMBIO DE SERIE ACTUAL Tiempos discriminados | Q | =| D |O TIM CUEDEEEELEEREE Tiempos propuestos D |O TIM
N | |Tarea / Operacion ~ |Parc|- [Maq. |+ [Man |- O <] |+ = = e Mejora propuesta D2 (m) [Op |Total  [Parc [Mag. [Man
confirmacion de cambio de serie a calidad y a pafiol -
1 |acomodar diversas herramientas con maguina detenida EET IEE T IEE U I E I 1 |preparar un kit de cambio de serie - uso de radio - 1| 0o [00] 00|00
| ANDON
2 |irabuscar papeles a calidad de cambio de serie 20 17 | 06 | 06 | o8 1 2 | janila en puesto, produccion retira planilla con aviso I S B
3 |dejar liberacion produccion y vuelta a paiiol 45 24 | 07 | 07 | o7 1 3 [previo del operario ante de finalizar produccion 1| 7| |oofoo
4 |entregar doc vieja, recibir doc y herramental de la piezale] 30 | 05 | 06 | 06 1 4 1 00 [ 00
adaptar el carro para poder retirar todos los
5 |regresar ala maguina con htas o7 33 [ 04 | 04 | 04 1 5 [dispositivos y htas - definir lugar de carro - unificar las 1 00 | 00
medidas de ajuste en el pallet y dispositivo - carro 00 | 00
6 |acomodar lugar de trabajo retirar piezas a9 | 16 | 16 | 18 1 6 | debe estar en puesto antes del término de la 1 00 | 00
7 |buscar pafiol hta reirar dispositivo, volver al puesto con hf 50 62 | 13 | 13 | 13 1 7 |produccién. 1 00 | 00
8 |comenzar a retirar chapa protectora 70 | o8 | o8 | o8 |1 8 1 10 [ 10
juste rapido de chapa y topes 10 | 10
9 |aflojar topes 76 [ 06 | 06 | 06 | 1 1 00 | 00
10 |acercar pallet con dispositivo para retirar 78 | 03 | 03 | 03 1 10 |nabiitar autolimpiante de ruedas 1| 03 [03|o03]03
11 |esperar mulero 83 | 05 | 05 | 05 1 11 |esperar mulero 1] 08 [05] 05|05 1
analizar forma de retirar_pallet con dispositivo modo
12 |retirar pallet + dispositivo anterior 91 [ 08 | 08 | 08 |1 12 |ergonémico (pequefio gigante adaptado para entrar 1| 16 |08 08|08
en las guias)
13 |{limpiar maquina 99 [ o8 | o8 o8 | 1 13 [impiar maquina 1| 24 |08 08|08
14 |verificar si esta programa pieza B 104 | 05 | 05 05 1 14 [mplementar una carga previa de programa con la 1| 24 [00 [ 00|00
maguina en
15 |buscar micro touch puesta a punto, pafiol volver al puesto 54 17| 13| 13 | 13 1 15 |carro con herramental de puesta a punto trae MT 1| 24 [00] 00|00
16 |llegada de dispositivo y pallet 120 | 03 | 03 | 03 1 16 1| 24 [00] 00|00
llet impio y sin ningun dispositivo instal
17 |retirar dispositivo anterior del pallet 14| 14 | 14 | 14 1 17| palletlimpioy sin ningun disposiivo instalado (2 1| 24 |00 00|00
definir quien)
18 |devolver disp anterior 10 188 | 04 | 04 | 04 1 18 1| 24 [00] 00|00
19 |montar pallet con auto elevador 11| 13| 13 | 13 1 1| 19 [montar pallet con auto elevador 1| 37 [13| 13|13
20 |retirar tuercas en T de pallet (4) 156 [ 05 | 05 05 1 20 1| 37 |00 00|00
21 |impiar pallet (importante) 170 [ 14 | 14 | 14 | 1 21 |pallet se entrega limpio 1| a7 [10] 1010
22 |buscar dispositivo pieza 4118 10 173 | 03 | 03 | 03 1 22 |dispositivo listo en el puesto; limpio y en condiciones 1| a7 |00 00|00
23 |limpiar Dispositivo 175 03 03 03 1 23 |limpiar Dispositivo 1 50 03| 03|03 1
24 |montar Dispositivo en pallet 178 | 03 | 03 | 03 |1 24 |montar Dispositivo en pallet 1| 53 030303
25 |buscar carros de bridas, volver al puesto 16 184 | 05 | o5 | os 1 25 | nificar twercas y bridas de ajuste, vienen en el carro 1| s3 [00] 00|00
26 |buscar bridas mezcladas dentro de carro (desorden) 205 | 22 | 22 | 22 1 26 [de herramientas 1| 53 [00] 0000
27 |armar bridas y montar en pallet en maguina 213 [ 08 | o8 | 08 | 1 27 |armar bridas y montar en pallet en maquina 1| 61 |08 08|08
28 |buscar bridas mezcladas (desorden) 215 | 03 | 03 | 03 1 28 1] 61 [00] 00|00
29 |fijar dispos a pallet 227 12 12 12 1 29 [fijar dispos a pallet 1 73 12 |12 |12
30 |buscar T parala guia otro tamafio, no esta en carro, busc|l 264 200 | 13 | 13 | 13 1 30 |unificar en un pallet las dos piezas mas usadas en la 1| 73 [00] 00|00
aquina (veco) + carro con todas las htas y
31 |ira pafiol a buscar llave, volver al puesto i 595 251 | 11| 11 | 11 1 31 |elementos de ajuste 1| 73 [00] 00|00
32 |continuar ajuste dispositivo, bloguear 265 [ 14 | 14 | 14 | 1 2 1| 87 |14 14|14
33 |sacar herramienta pieza anterior i 268 [ 03 | 03 | 03 |1 33 |ubicar htas en carro al retirarlas 1| 87 |00 00|00
34 |devolver carro de bulones, volver al puesto 1 16 270 [ 03 | 03 | 03 1 a4 [carro con herramental de puesta a punto yalas trae, 1| a7 [00] 00|00
no devolver carro
35 |acercar mesa de htas, acomodar en puesto 275 | 05 | 05 | o0s 1 35 |acercar mesa de htas, acomodar en puesto 1| 92 05|05 |os 1
36 |instalar tope de salida de pallet 29| 24 | 24 | 24 |1 36 instalacion y ajuste rapido. Modificar la guia del pallet 1| 112 |20 20|20
37 |preparar htas y acomodar puesto 36 | 07 | 07 | o7 1 37 |preparar htas y acomodar puesto 1] 1e 07|07 |07 1
38 |poner micro touch (MT) cero de pieza 1 308 | 03| 03 | 03 |1 38 1| 19 |00 00|00
39 |posicionar MT y poner ceros i 22| 14 | 14 | 14 |2 1| 119 [ 00 00|00
sistema de guias p i latoma de ceros
40 |buscar lapicera, volver al puesto i 10 326 | 04 | 04 | 04 1 1| 19 [ 00 00|00
41 |posicionar MT y poner ceros (3), anotar valores. 1 391 | 65 | 65 | 65 | 1 4 1| 19 00 00|00
42 |pedir Ia 1ra herramienta de la nueva pieza. 394 [ 03 | 03 | 03 |1 42 |pedii Ia 1ra herramienta de la nueva pieza 1| 122 | 03| 03|03
rdenar el posicionamiento de herramientas en |
43 |buscar 1 hta en cargador y colocar en posicion, volver al {1 14 w6 | 12 | 12 | 12 1 4 [ordenar el posicionamiento de herramientas en la 1| 122 |00 00|00
méquina previamente seg(in setup programado
44 [tomar cero en altura con htal ws| 29 | 20 | 29 [ 1 44 [Habitar funcion de la maquina para habitiar el 1| 125 |03 03|03
preseteo
45 |cambiar a hta 2 8|03 | 03 | o3[ 1 45 [cambiar a hta 2 1] 128 [ 03] 03|03
46 |tomar cero en altura con hta2 45 [ 07 | o7 | 07 | 1 46 |tomar cero en altura con hta2 1| 131 030303
47 |cambiar a hta 3 29| 04 | 04 | 0a |1 47 |cambiar ahta 3 1| 134 [ 03| 03|03
48 |tomar cero en altura con hta3 455 06 | 06 | 06 [ 1 48 [tomar cero en altura con hta3 1] 137 [ 03] 03|03
49 |cambiar a hta 4 458 03 03 03 1 49 |cambiar a hta 4 1 140 (03 [ 03|03
50 |poner cero hta 4 8| 10 | 10 | 10 [ 1 50 |poner cero hta 4 1| 143 | 03| 03|03
51 |setear maquina, buscar htas ars | 07 | o7 | o7 1 51 |setear maquina, buscar htas 1| 150 |07 |07 |07
52 |impiar, colocar piezas nuevas 481 | o6 | o5 | 05 | 1 52 |impiar, colocar piezas nuevas 1| 156 |06 | 06 |06
53 |cargar datos de ceros de htas 503 [ 22 | 22 | 22 | 1 53 |cargar datos de ceros de htas 1| 159 [ 03| 03|03
54 |cargar alturas de htal y controlar sa2 [ 39 | 39 | 30 | 1 54 |cargar alturas de htal y controlar 1] 162 [ 03] 03|03
55 [alarma por vueltas de trabajo hta 1 573 [ 30 | 30 30 1 55 1| 193 |30/ 30]30 1
56 |reiniciar maquina, volver al puesto i 12 s96 | 23 | 23 | 23 1 56 12 | 1] 26232323 1
. cambio de la placa de control del husillo, no es la
57 |reanudar programa de maguina i 600 | 04 | 04 | 04 1 57 conecta 1] 220 |04 04|04 1
56 |reanudar programa de maquina, referenciando 1 10 | 10 | 120 | 10 1 58 1| 10 [10] 1010 1
59 |solucionar problema de rpm i 35 | 25 | 25 | 25 1 1] a5 |25 25|25 1
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ANEXO 1 (C) - MATRIZ DE CONVERSION DE CENTRO DE MECANIZADO VERTICAL.
Continuacion

60 [continuar puesta a punto 1 [ sa 16| 16 |16 |1 60 [continuar puesta a punto 1] 51 [ue] e |as] 1
61 [trabajar 1 hta 1| 60|09 | 09 | 09|12 61 |trabajar 1 hta 1| 60 |09 09 |0g| 1
62 [cambiar hta 1 63 03 03 03 1 62 |cambiar hta 1 6.3 03| 03|03 1
63 |cargar altura hta2 1 71 08 08 08 1 63 |cargar altura hta2 1 71 08 | 08 |08 1
64 |maquinar con hta 2 1|82 | 10| w0 | 101 64 [maquinar con hta 2 1| 82 [10| 10|10 1
65 |buscar hta 3 en cargador, volver puesto (2 veces) 28 1|81 | 10| w0 | 10 1 65 Z‘H““Sa‘:;eqﬁ::s correctamente y en posicion correcta 1| 91 | 10| 1010 1
66 [cargar hta3 193 |01 | 01| 01|21 66 |cargar hta3 1| 93 [o1]|o1for| 1
67 |maquinar hta3 1 10,2 0.9 0.9 0.9 1 67 |magquinar hta3 1 102 | 09 [ 09 | 09 1
68 |[cargar htad 1 103 02 02 02 1 68 |cargar htad 1 103 | 02 [ 02 |02 1
69 [maquinar htad 1 lui| o7 | o7 | 07 |1 69 |magquinar htad 1| wifor|o7|or| 1
70 |acomodar saiida de agua 1 [1s]os| 0s | os 1 70 [acomodar salida de agua 1| s fos]os]os 1
71 |limpiar 1 |ue| 03| 03 | o3 |1 71 |limpiar 1| 16 |03]|0s|o3| 1
72 |retirar pieza, poner nueva en pos 1 B ESEIEERED 1 72 |retirar pieza, poner nueva en pos 1 1] 120 [2a] 23 ]1a 1
78 |cambiar hta pieza 2, setear 1 aafas | s [ s |2 73 [cambiar hta pieza 2, setear 1| aa [15] 15 |1s] 1
74 |maguinar fresa 1| 154 10 | 10 w0 | 1 74 |maguinar fresa 1| 154 [ 20| 10|20 1
75 [acercar mesa y cambiar de posicion 1 [we| 1| 13 | s 1 75 [acercar mesa y cambiar de posicion 1| 68|22 2a]1a 1
76 |reubicar mesa con hta 1 [ maf o7 | o7 | oz 1 76 [reubicar mesa con hta 1| 174 [07] 0707 1
77 |iresado ulima posicion 1 [182] 08 | o8 | 08 |1 77 [fresado utima posicion 1| 18208 osos] 1
78 |cambiar de hia y programa, hia cargada equivocada 1|08 | 16| 16 | 16 1 78 [cambiar de hta y programa, hta cargada equivocada 1| 108 | 16| 16|16 1
79 |magquinar con hta 1 20,7 08 0.8 08 1 79 |maquinar con hta 1 207 | 08 | 08|08 1
80 |retirar pieza terminada 1 [ 201 ] 04| 0a | 0a |2 80 |retirar pieza terminada 1] 202 [oaoafoa] 1
81 [preparary rebabar, lmpiar pieza (llega rebabador) 1| 22s | e | 1 | 14 |1 81 [preparar y rebabar, lmpiar pieza (lega rebabador) 1| 225 |14 1a|1a| 1
82 [medir con tapones y micrometro en puesto 1 (27|12 | 12 | 12 1 82 fg:f:{;ﬂmggi': B B PR 1| 237 [12] 1212 1
83 |ir a calidad 27 1 241 0.4 0.4 04 1 83 |ir a calidad 27 1 241 | 04 | 04 |04 1
84 [calidad, anotar hora de entrega de pieza 1 [ 204 04| 0a | 0s 1 84 [calidad, anotar hora de entrega de pieza 1| 200 [04] 04 ]0a 1
85 i asala de metrologia 5o | 1 [ 253 08 | 08 | 08 1 85 [ir a sala de metrologia ss | 1| 253 |08 o08|oe 1
86 [preparar maquina medicién, medir pieza 1 | 289 36 | 36 36 1 86 | preparar maquina medicion, medir pieza 1| 289 | 36| 36 |36 1
87 |calidad avisa operario en puesto y volver a metrologia par| 52 1 (207 | 08| o8 | o8 1 87 ::ﬁ:iﬁ;‘:‘: Zf:)’ra”" €n puesto y volver a metrologia 52 | 1| 207 08| 08|08 1
88 [mostrar roblemas de medida a corregir 1] wa | e | s 1 88 [mostrar roblemas de medida a corregir A 1
89 [mostrar problemas de medida a corregir 1| os | oa| oa | os 1 89 [mosurar problemas de medida a corregir 1| 314 [04] 04 ]o0a 1
9 |volver de metrologia a maguina a corregir s | 1| o8 | 04| 0a | 0s 1 90 [volver de metrologia a maguina a corregir 35 | 1| 28 |o0aoa|os 1
91 [preparar, recargar 3 piezas (ira correccion) R 1 o1 [preparar, recargar 3 piezas (1ra correccion) AES I 1
92 |corregir cotas en el programa 1 se | 17| w7 | w7 |1 92 [corregir cotas en el programa 1| a8 | 17|27 |07] 1
93 [maguinar piezas Ler posicion 1|65 |28 | 28 [ 28 |1 93 [maguinar piezas 1er posicion 1| o6 |28 28 |28] 1
94 [cambiar ada posicion 1 [ 73] 08| 08 |02 94 [cambiar azda posicion 1] 34|08 os|os] 1
95 [cambiar hta y preparar 1|80 | 06| 06 | 06 |1 95 |cambiar hta y preparar 1] 390 | 06|06|06| 1
96 [maguinar en 2da posicion 1|85 | o6 | os | 0s |2 96 [maguinar en 2da posicion 1| 296 06| 0s|os] 1
97 [cambiar a 3ra posicion 1| 93|08 | o8 | 08 |1 97 |cambiar a 3ra posicion 1| 404 |08 |o0s|os| 1
98 [cambiar hta y preparar 1|98 | 05| o5 | o5 |1 98 |cambiar hta y preparar 1| 409 05| 0s|os| 1
99 [maguinar en 3ra posicion ,cambiar hta e 99 [maguinar en 3ra posicion ,cambiar hta 1| 427 [ 18] 2e|2s] 1
100 |sacar pieza terminada, rebabar y chaflanar 1 N 100[sacar pieza terminada, rebabar y chaflanar 1| ae [1a]a]aa] 2
101 [ a metrologia 1 35 | 1 [133] 05 | os | os 1 101 1| 439 [0 0000
102 |medir pieza, analizar correcciones f 1 [ 1m2 | a9 | 4o | 4o 1 102 1| 439 [00| 0000
103 |volver al puesto (2da correccion) 1 35 1 |185] 03| 03 | o3 1 103] 1| 439 | 00| 00 |00
104 |corregir cotas en el programa f 1 [1es] 10| 10 | w0 1 104 1| 439 [ 00| 0000
105 |colocar pieza anterior f 1 [203] 08| o8 |08 |2 105 1| 439 [ 00| 0000
106 [corregir programa 1 1| 213 | 10 | 10 10 1 106| 1| 439 | 00| 00 |00
107 |meir pieza 1 1 [ 28] 05 | 05 | os 1 107 1] 439 [ 00| 0000
108 |cambiar hias de trabajo 1 1| 222] 04| 04 | 0s 1 108 1| 429 [00] 0000
109 |retrabajar pieza 1 NEEEEE AR 109 1| 420 [00] 0000
110 |sacar pieza, chaflanar y lmpiar i 1012 | 12 |12 |2 110 1] 439 [ 00| 0000
111 |ir a metrologia 1 35 1| 254 04 | 04 | 04 1 m 1| 439 | 00| 00|00
112 |medir pieza, medidas incorrectaa 1 1 | 288 | 34 | 34 34 1 112 1| 439 | 00 00|00
113 |volver a puesto (3ra correccion) i s | 1 [ 23] 0 | 0a | 04 1 113 1] 439 [ 00| 0000
114 |volver a controlar en puesto medidas a corregir 1 1|26 05| 0s | os 1 114 1| 40 [00] 0000
115 |cambiar cotas en programa f N 115 1| 00 [00]00]00
116 |remedir pieza y asegurar correccion f 1| 1a]os]| 0a | 0s 1 116 1] oo [oo] 0000
117 |cambiar cotas en programa 1 1| 18| 04| 04 | 04 1 117] 1] 00 | 00| 00|00
118 |maguinar pieza ciclo 1 f 1 eaf2a | 2a [ 24 |2 118 1] 0o [00] 0000
119 |retirar pieza cambiar posicion f e 1 119 1| 0o [00]o00]00
120 [magquinar pieza ciclo 2 1 1 83 29 29 29 1 120 1 0,0 00 [ 00|00
121 |reirar pieza limpiar cambiar posicion f 1 [es 10| 10 | w0 1 121 1] oo [00] 0000
122 |maguinar pieza ciclo 3 1 1 [w0s] 15| s [ s |2 122 1| 0o [00]o00]00
123 [chaflanar y limpiar, rebabar 1 1|21 14 | 14 14 | 1 123 1] 00 |00 0000
124 |volver a metrologia 35 1| o5 | 05| o5 | os 1 124|volver a metrologia s | 1| 05 [05] 05|05 1
125 |medir y registrar pieza (pieza dimensiones OK) 1|29 [ 24 | 24 | 2s 1 125|medir y registrar pieza (pieza dimensiones OK) 1| 29 [24] 2420 1
126 |ir a sala calidad una vez aprobada dimensionalmente la p| 315 | 1| 33| 05| os | os 1 126 ﬂ‘;;:fg:gr:z‘;‘l:a sala los instrumentos que sean 1| 290 |00 00|00
127 |medi con rugosimetro (OK), anotar y retirar 13|10 10| w0 1 127|medir con rugosimetro (OK), anotar y retirar 1] a0 [20] 2010 1
128 |volver al puesto 20 1 46 03 0.3 03 1 128|volver al puesto 35 1 42 03| 03|03 1
129 |control final en puesto con tapones 1| s1]os| 0s | os 1 129control inal en puesto con tapones 1] a7 [os|os|os 1
130 [llenar registro de calidad pieza ok 1|59 ] 08| o8 | oe 1 130|lenar registro de calidad pieza ok 1] ss [osos|oe 1
181 |control por supervisor de produccion 1| 99| 40| a0 | a0 1 131 Zgﬁ‘iﬁ:is;i“’:gﬂzsg‘ﬁ &ELE::\S;U:;J;Z%W 1| s [10]10]10 1
132 [eniregar planilla en puesto, comienzo produccion T | 105 ] 06 | 06 | os p 12 entregar planila en puesto, comienzo produccion 1] 71 o6 o505 1
E | PO = 0 |8 | o el @ =08 |
ToTALES 38 | 16 |800 143 | 143 | 70 | 21| 206|233 | 1 ToTALES oo 254 74 | 74 365|89|183| 1028 o
Porcenales 4% 19 _ 21 __16% Porcenajes 4% _12% _25% __14%
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ANEXO 1 (D) — PLAN DE ACCIONES SMED - CENTRO DE MECANIZADO VERTICAL. Acciones Metodoldgicas

PILOTO:
PLAN DE ACCION AREA:
Pag:
FECHA DE CREACION : | Evolucién del plan de accién: (1) 1A= 2)-1~1-=; (3)-1~1--; (&)--1--I--;
ASUNTO : ACCIONES SMED CENTRO VERTICAL CNC YCM 1100
AlP AlP Alp
Cc|D C|D, C|D ClD
S
ici . ACCION CORRECTIVA/ >z ) ) i0
Ne PROBLEMA Inicio de CAUSA RAIZ <wZ| ResP. PLAZO | Realizado | validado |EXteNSion
- . Accion - PREVENTIVA o iz . . . | de accign
o
Dar aviso a supenisor termino de . . . i ) ] P
S P . Secuencia del flujo de informacién Aviso a supenisor antes de término de
1 produccion volver a puesto, supenisor o
) . . durante el SMED en planta. produccion
da aviso de retiro de material y mesa.
Buscar caja de herramientas en pafiol, Falta de herramental para cambio - L
9 o . A Caja alistada en puesto antes de detencién
2 buscar pafiolero, regresar a pafiol, de serie en puesto de trabajo al L
L : ) : de produccion.
recibir herramientas. comenzar el cambio de serie.
Aviso previo a mulero (antes de final de
3 Buscar mulero . . .
No aviso a tiempo a mulero para produccion)
(%) acciones de tranporte de cambio de
8 . " serie. Dispositivo entrante a cargar en cercania de
4 = Buscar y traer dispositivo P -
o maquina requerida (mulero)
9
8 Intenta ubicar mordazas restantes, . .
o h Tener bridas correctas previamente
= buscar par de mordazas OK, buscar Faltante de elementos de ajuste y .
uJ . - - preparadas, ordenadas y en cantidad
s alicate en pafiol, wolver al puesto, buscar en correctas condiciones. requerida
bulén mas largo, regresar al puesto q
Ir a dar aviso a calidad para medir pieza, Personal de Qalldad ausente en Auviso previo a calidad de necesidad de control
5 . . sala, falta de instrumento de X L
buscar instrumento de medicién medicién de pieza (antes de final de produccién)
6 Camb|ar palpadores de maquina, Ins_trumentos de medicién sin Palpadores y calibrado previamente preparado
calibrar con esfera calibrar.
Traslado del operario de Calidad hacia . . .
. . Instrumentos de medicién en 2 Juntar en la misma sala los instrumentos que
7 otra sala para concluir mediciones de la X R
pieza salas separadas. sean usados en piezas consecutivamente.
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ANEXO 1 (D) — PLAN DE ACCIONES SMED - CENTRO DE MECANIZADO VERTICAL. Acciones Tecnologicas.

PILOTO:
PLAN DE ACCION AREA:
Pag:
FECHA DE CREACION : | Evolucién del plan de accion: (1) 1A= (2)--11--; (3)=-/1--; (&)=-I--1--;
ASUNTO : ACCIONES SMED CENTRO VERTICAL CNC YCM 1100
AlP AlP AP
C|D C|D, C|D, C|D
S
ici 3 ACCION CORRECTIVA/ >z ) ) i6
Ne PROBLEMA Inicio de CAUSA RAIZ SwZ| REsP. PLAZO | Realizado | validado |EXtension
. . Accion . PREVENTIVA <5 |5 . . . | de accién.
Mesa de trabajo no removible de
. . e Colocar ruedas con freno a mesa para
1 Retirar mesa con mulita forma ergonémica y segura por e :
. movimiento a cargo del operario
parte del operario.
. " No ‘?VISO a tiempo a mulero parfa Sistema de transporte de dispositivo a cargo
2 Buscar y traer dispositivo acciones de tranporte de cambio de . .
serie de operario de setup (no uso de mulita)
Intenta ubicar mordazas restantes, Falta de herramental y elementos E.Ilmlnar el ”S_° de b’rlc_ias de ajuste y emplear
) ; . sistema de ajuste rapido.
3 buscar par de mordazas OK, buscar de ajuste para cambio de serie en
alicate en pafiol, wolver al puesto, buscar puesto de trabajo al comenzar el Unificar | didas de ai ! pall
bulén mas largo, regresar al puesto cambio de serie. .n| |ca.r.as medidas de ajuste en el pallet y
dispositivo
Sistema de carga / descarga de Anallz.ar forma de car’ga'/ descarga~de pallet
. . . . . . - con dispositivo ergonédmico (pequefio gigante
4 Retirar pallet + dispositivo anterior dispositivo en maquina P 9
1] X . . adaptado para entrar en las guias o gria
o] independiente de mulita. !
O pluma de columna o de piso)
8 Sistema de ajuste de chapa con
5 5‘ Retirar chapa protectora bulén y tuerca, y con dificil acceso | Ajuste rapido de chapa y topes
5 para las herramientas
E No se realiza un control/carga .
. . ) ] Implementar una carga previa de programa
6 Verificar si esta programa pieza B previa del programa antes de . . .
o con la maquina en funcionamiento
detener la maquina
No existe medio/sistema para
Poner micro touch (MT) cero de pieza asegurar c_orrect_a} referenciacion de Sistema de guias para eliminar la toma de
7 e conjunto dispositivos - ;
posicionar MT y poner ceros ) ) ceros con microtouch.
herramientas. Se debe realizar en
cada puesta a punto.
. Demora en la carga de los datos de
Carga de datos de herramienta / . Lo ) .
8 P . las herramientas con la maquina Estandarizar los H (alturas) para cada pieza
proceso con la maquina detenida !
detenida.
9 Demora en la carga de la pieza sobre Sistema de ajuste de pieza sobre Sistemas de ajuste rapido (determinar cual
dispositivo. dispositivo con bulones segun pieza / dispositivo)
. X La medicion de la pieza se realiza . . L .
Demora en la medicién de la pieza en o Realizar calibre con la precision necesaria
10 con tapones y micrémetro en ) - .
puesto. puesto para evitar / reducir el control en metrologia
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