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INTRODUCCION

Marco del proyecto

Factoria de Motores, 3 naves.
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INTRODUCCION

Marco del proyecto — L ineas de mecanizado
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INTRODUCCION
Marco del proyecto — Lineas de mecanizado
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INTRODUCCION

Objetivos

Implementar un Soporte Informacion en
linea — Accesibilidad a la informacion.

Estudiar la viabilidad de control de calidad
mediante vision.

Contribuir a la optimizacion tiempo de ciclo.
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INTRODUCCION

Objetivos

Mejora continua.

Facilidad implementacion, para la empresa
— Disminuye la resistencia al cambio.

Estandarizacion y expansion.

Utilidad y usabilidad.
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SOPORTE INFORMACION EN LINEA

Mejorar la consulta de informacion en linea.
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SOPORTE INFORMACION EN LINEA

Integra toda la informacion y documentacion de la linea.
Sin posibilidad de edicion de documentos — Usuarios.
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NOVEDADES: Clasificacion por Num. Hta. Planos mec s por piezas. Mas Informacion y mejor clasificada.
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SOPORTE INFORMACION EN LINEA

Sub-menus, 220.
HTML — Hojas de estilo en cascada, CSS.

{7 RENAULT OPs 1600 culatas ko L2e  INICIO
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SOPORTE INFORMACION EN LINEA

Accesibilidad y sencillez, 2.000 planos.
Informacion en un «solo clic».
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SOPORTE INFORMACION EN LINEA

Multimedia.
Videos insertados en las paginas.

Codigo depurado, 1,4Mb.

ATRAS @ RENAuLT For. Copelas-Semiconos Op 1600 VIDEOS . iatas Ko L2B INICIO
MONTAJE CORREDERA

Nunca golpear con objetos Metéilicos Sensores

LAZA SO LA

MONTAUJE - DESmontaje COMPROBACION
Corredera (02:19m) DESLIZAMIENTO Corr. (20s)
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SOPORTE INFORMACION EN LINEA

Previene problemas documentacion
Impresa.

Agiliza la busqueda de informacion.

Incorpora elementos innovadores.
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SOPORTE INFORMACION EN LINEA
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Videos/Soporte/Video-Soporte.avi
Videos/Soporte/Simulacion_Soporte.avi
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CAMARA SUPERVISION PROCESO MECANIZADO

Analisis de multiples soluciones
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CAMARA VISION ARTIFICIAL

REQUISITOS NECESARIQOS:
Precision 10 ym — Elevado numero de pixeles

Distancias 30 cm — Opticas tele-céntricas
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CAMARA EMBEBIDA EN MAQUINA

Unicamente visualizacion.
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CAMARA DE SUPERVISION DENTRO DE
MAQUINA DE MECANIZADO

Solucién optima — Grabaciones automaticas.

Planificacion: Instalacion maximo 120 min
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CAMARA DE SUPERVISION DENTRO DE
MAQUINA DE MECANIZADO

Servidor NAS junto con su equipo video-vigilancia.
Adqumr camara P con factor de protecmon > 65.
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OPTIMIZACION TIEMPO DE CICLO

Reducir tiempo de ciclo manteniendo rutinas comprobacion.

Tiempe  Tiempa  Tiempafin  Tiempa Tiempa  Tiempa fin 2 s 20 100 170
inicia ciclo  inicio ctapa etapa video inicio ctapa Tiempofin  Duracion  inicio ctapa ctapa Duracién )

Estacién | Evapa vidus vidus r:]p mp 121 i etnpff:] 121 [emin] i [cm‘?n] [emin] Sumiar manster —

MAIN Subids transfer 1218 18,05 2113 589 537 308 3,516667 WA 5153335 suzncetranster [aposicin senzade] -

PAAIN Avance bransher [5 pesicién vanands] 12,16 21,2 23,24 3,04 1,08 2,04 1S0BEET  154BEET 34 Bejes vansrer p—

MAIN Biajads transfer 1218 24,04 2118 11,88 15,03 315 [EE] 25,05 525 fetroces o Tanater|posichn Fhermadis| .

PAIN Retrocess tranzher (3 posicién intermedia] 12,16 21,21 28,17 15,08 16,01 0,98 2508333 2668333 16 S L S

PAAIN §T1 - Trabajando {desde compl 0 hasta 12,16 22,21 43,24 10,05 31,08 21,03 16,75 618 45,05 71 Deae i G trm e mast pecEn argen | verd)

AN T trabaio hasta posicién origen fluz verde) 1218 43,24 73,01 31,08 66,31 23,85

ot oAl nasnfug verael =T o s

M Wjando (desde completo-=0 hasta completo-=1)

M . L. g

M bridada (desde bridaje-=1 hasta bridaje-»0)

[

M\ ST4 - Acabaglo mecanizado, regresando a origen (parpaden)

[

M abajando (desde completo-=0 hasta completo-»1)

™

AN T - Desde fin de trabajo hasta posicién oriqen (luz verde] 1218 87,02 0.1 54,86 57.34 305 ald LI e -

AN ST7 - Trabajando (desde completo->0 hasta 12,16 22,22 413 10,08 61,97 B31  16TEEET 1052533 9651667 S

PAAIN ST1 - Picas briduds [dasds bridsje->1 husta bridsie-0] 12,16 332 112 21,04 1,36 40,32 I50EEET 1032667 63,2 577 Pieandsa {sesse oritsient nasts Bsie-s0]

PAAIN 5T8 - Trabajando [desde col:npleto-)ﬂ hasta 12,16 2z 10,02 10,05 51,86 47,81 16,75 3643333 TA68333 75~ Tanmjanc |Gesce competoa0n = compietond)

AN T4 - Desde fin de trabajo hasta posicién oriqen (luz verde] 1218 10,02 1314 57.86 50,35 312 3643333 1016333 52 73 D i e tataf hasta posiciinerfgen (112 varce]

FAAIN ST9 - Trabajando [desde completo->0 hasta 12,16 22 471 10,05 4,94 24,59 16,75 5523533 48333 S73- Tebsjande |deste compieto- 20N s compisto )]

PAAIN T3 - Desde fin de trabajo hasta posicién oriqen (luz verde] 1216 471 5113 34,94 33,05 4,03 5823333 6505 6316667 - o

PARIN Fiutroceze bransfer [3 posician atris] 12,15 3,0 a0,15 66,35 63 105 IM5EEE  MEIIIF 175 575~ Desde fin de tbgjo hesta posicin orgen | Lz verde]|

PAIN Subida transfer [ziquiente cicla] 12,16 853 88,12 1304 75,36 2,82 1213 126,56 41 Retroceso tanster & posiciin atds| L]

0 Sumids Tanser| smiee sl -

T2 Subids transfer 15,34 21,23 25,07 5,83 313 384 3516667  16,21667 64

T2 Avance trangfer [ posicién avanzadal 15,34 25,14 2118 38 11,34 2,04 1639533 179530 X Sumida tanster -

T2 Bajads transfer 15,34 21,02 31 1,58 15,8 3,92 19,5 2633333 6533333 -

T2 Ristracsze tranzfer (2 posicién intermedial 1534 X5 3212 1551 1,15 091 2635 BTIEEET  1GIEET Aumrcstranter{aposin senc] -

Tz Guillotina cerrada fmientraz luce] 15,34 34,03 G2,z 15,75 66,56 45,11 25 IMASZE3 50,8333 | Bejeas manster -

iTe Feperts de barrén [misntraz ne lucs] 15,34 32,08 0,2 16,74 54,86 4812 213 1081 ] Retroces o tanster | 2posicin inermediz] -

T2 Fuera de posicién inicial [misntras no lice] 15,34 32,23 B0,12 16,33 64,78 41,39 2815 10T3667  73,81667 Guitiotha camace fmiantras uce)

T2 Mizcary de lavade na retrocedida [misntras ne luce] 15,34 36,22 ot 20,58 61,73 40,35 348 1028833 6808330 Zaporte e bamdn |mientrasna hucs|

T2 P OFERACIEN [mientras uce] 15,34 32,01 31,22 16,73 21,88 515| 2788333 3646667 8583333 Fuers d posicin il fmin ez no luce]

T2 Eloqusande mesa 15,34 36,20 39,22 20,59 23,88 2,99 34,31667 39,8 4,989333 . i

e Bajande empujador de pieza 15,34 31,04 31,08 217 21,74 0,04 3616661 3623333 0066661 MaszrzE "‘mm:ﬁ:::g:"?“m hocz]

T2 Fistracudar indsxajc ds luneta 15,34 37,23 35,04 21,59 221 08 5643333 97,83938 135 (misntzzs juce] —

aTe Eridaje lateral 15,34 38,02 33,21 22,66 23,87 113 ATE FATERA3 1383333 Eloquesnda mesa -

T2 Ericis picza 15,34 38,21 33,19 22,81 23,85 088 58ME6T 3915 |EG5EES Erjanco emp.jecar ce pieze '

T2 PC OFERACIEN [mientras uce] 15,34 40,02 1 24,65 65,66 4038 4113333 1034533 68,3 Batroceder momaiace nen .

T2 Biracha desblogqusada [misntraz n luce] 15,34 40,12 75 24,78 59,66 34,88 4,3 9943333 58,1333 - -

T2 Desbloqueando mesa 15,34 75,02 2 53,68 61,87 213 3346EET 103,167 3,65 sricsje ez -

T2 Avanzar inderaje de hinsta 15,34 74,07 12 58,13 58,78 005 9789333 ATI6EET  0,084333 C 0P ERA O fmiemtes wce]

T2 Desbridaie lateral 15,34 75,03 513 53,69 53,13 01 3348333 3365 0,166E6T N CDPERACKIN {rmemtess ce]
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OPTIMIZACION TIEMPO DE CICLO

Objetivo:
Aumentar la produccidon en 26 piezas / turno
TcY = 66,6s — 434 piezas / turno

horas min min /ezﬁe
- 60— = 480 S / B
h turno aho

min turnos sem
Tiines = 480 .18 @ 8=
turnos sem ano

R, = Rendimiento operacional = 0.80 =+ 0.85

seg cent.min piezas
Tey|, =63———— =105— 460
Op pieza pieza turno
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OPTIMIZACION TIEMPO DE CICLO

Estacion 4.
Herramienta — Barron (Lunetas).

Bridas, puntos de apoyo, centradores.
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OPTIMIZACION TIEMPO DE CICLO

Lineas de actuacion:

. Restablecer parametros maquina.

. Reducir tiempo temporizadores.

. Simultanear retroceso con deceleracion
del husillo.

. Cambiar condiciones de corte.

. Desarrollo nuevos centradores.
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OPTIMIZACION TIEMPO DE CICLO
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OPTIMIZACION TIEMPO DE CICLO
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OPTIMIZACION TIEMPO DE CICLO

Control

apoyos

Bajada pieza — Bridaje —

QP30

Luneta intermedia Luneta final

Mejora del Sistema de Produccion

=i



OPTIMIZACION TIEMPO DE CICLO
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OPTIMIZACION TIEMPO DE CICLO

Control
apoyos

Luneta intermedia Luneta final

‘ Acabado ‘ Desbaste
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OPTIMIZACION TIEMPO DE CICLO

Control
apoyos

Luneta intermedia Luneta final

Orientacion husillo 02 — Desbridaje — Subida pieza

‘ E ‘ Acabado ‘ Desbaste
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OPTIMIZACION TIEMPO DE CICLO
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OPTIMIZACION TIEMPO DE CICLO

Centradores.

Control inicial (evitar colision herramienta)
— Descenso — Bridaje — Control por fuga
— Desbridaje — Elevacion

Sustitucion control por fuga
— Centradores-sensores
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OPTIMIZACION TIEMPO DE CICLO
Centradores — sensores

— Modificacion centradores ad|CC|on control elevada

— Eliminacion rutina inicial 1. .
vy THTHS:
; ’%ﬂll CRMN W Visils Vool Caally Vil bR
L ! l 2 mm Control
| apoyos
=
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OPTIMIZACION TIEMPO DE CICLO
TcY | 1.8 seqg, 66.6 — 64.8 segundos, 1 10 piezas/turno

Acciones en proceso de aplicacion — Produccion 1 1 26 piezas/turno
|
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CONCLUSIONES

v' Herramientas innovadoras.

v' Expansion y estandarizacion.

v' Utilidad.

— Aumento produccion.
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