FICHA DE OPERACIONES ESTANDAR W

N° Revisiéon Fecha Supervisién o e H
1 Creacion | 18/04/2013 | RB | AL rraVibracoustic
Operacién N° Descripcién de la operacién POKA YOKE
Pintado en maquina rotativa. Carga y AREA JPAGINA 1 _DE 3
1-9 descarga con robot DEPARTAMENTO: Ingenieria
) PREPARADA POR:R. Baquedano
No. Descripcion de la operacion Pasos Principales Puntos Criticos Croquis

1 |Arrancar el sistema de la aspiracion y de los calentadores

Aspiracion, calentadores

y seleccionar el tipo de pintura que se quiere aplicar segun

se indica en la ficha técnica.

Seleccion de pintura

P.S.

(Parametro significativo)

2 |Programar la temperatura segun los parametros de la ficha

Programar temperatura

P.S.

técnica. Hasta que no alcance el valor minimo, no se puede

(Parametro significativo)

iniciar el trabajo.

3 |Comprobar que la maquina se encuentra en condiciones

Control de maquina

seguridades

para iniciar la produccion: seguridades, limpieza, filtros)

orden y limpieza

si hay alguna anomalia, avisar al encargado.

4 |Comprobar que tenemos el nimero de pistolas necesario

Cantidad de pistolas

numero y tipo segln

para pintar la pieza tal y como se define en la ficha técnica

ficha técnica.

5 |Comprobaremos que en la ficha técnica estan indicados

Utiles de encolado

los dtiles que se deben utilizar para pintar la pieza segtn

P.S.

la ficha técnica.

(Parametro significativo)

6 |Anotar en el parte de trabajo la trazabilidad de los

Rellenar parte de trabajo

Comprobar la fecha de

componentes

caducidad

7 |Con los insertos se haran los ensayos

Ensayos inicio de

C.E.

de mojabilidad y tension superficial

produccion

(Caracteristica especial)

Con las primeras piezas producidas se haran los ensayos

(Espesores de encolado)

de rayado y espesores. Anotar los resultados en el parte de

Los resultados deben

trabajo,

estar dentro de los rangos

En la zona de medicion de espesores hay un registro

indicados en el parte

donde se debe indicar la referencia que se esta trabajan,

de trabajo

el n° de operario y pegar las dos chapas que se han medido

al inicio de la produccion

8 |Alfinal del turno se deberan repetir los ensayos

Ensayos final de

Los resultados deben
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9 |Cada vez que se limpie la maquina o que se realicen Evitar contaminacién Cajas y KTP tapados == = m e

operaciones en el puesto de trabajo diferentes al pintado,

en producto terminado.

durante limpieza y

(ejemplo: abrir el contenedor de insertos sobre elevador)

Utilizar gafas y mascarilla

aprovisionamiento de

los contenedores de producto acabado deberan estar

para las limpiezas.

materia prima.

tapados para evitar contaminacion o piezas sin pintar.

Al arranque después de cada parada, los Utiles deberan estar

Paradas por limpieza

Fijarse en el nimero

colocados en sus posiciones. Con el programa de carga del

situado en la base de

robot cargar las 24 estaciones.

cada util para retirar

Desplazarse a la zona del gris a ajustar las pistolas.

todas las piezas

Abrir pintura de gris y comprobar que la pistola/s esta

anteriores a la primera

esta correctamente ajustada. Desplazarse a la zona de negro.

pieza buena. El resto

Cuando llegue la primera pieza pintada de gris, abrir negro y

hasta las 24 (minimo)

comprobar que la pistola/s estan ajustadas.

revisarlas y si son buenas

Desplazarse a la zona de carga y retirar 24 piezas

depositarlas en

a una caja diferente al contenedor de pieza correcta para

contenedor.

revisar.
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Equipo de Proteccién Individual

Herramientas, Utillajes o equipos necesarios

Inspecciones Requeridas/TAKT time

Comentarios de Formacién

Ve B°

Zapatos de seguridad, tapones, gafas y mascariilla
(para limpiezas) y guantes de goma para
manipulacién de insertos tratados y guantes para
manipulacion de insertos sin tratar.

rallado / bascula

Medidor de espesores / cinta adhesiva para el

Ver hoja seguimiento de fabricacion

|or_07_7.5_ooe3]



Revision

L FICHA DE OPERACIONES ESTANDAR | % 1./

N° Fecha Supervisién raVibracoustic
1 Creacion 18/04/2013 | RB | AL
Operacién N° Descripcién de la operacién POKA YOKE
Pintado en maquina rotativa. Carga y AREA IPA,GINA.Z ,DE 3
10 - 17 descarga con robot. EARTAMENTO. Ingenieria
PREPARADA POR:R. Baquedano
No. Descripcion de la operacion Pasos Principales Puntos Criticos Croquis
ARRANQUE EN M. ROTATIVA CON ROBOT
10 |Buscar los utiles que corresponden a la pieza a pintar Utiles de encolado Comprobar ref. y foto.
para ello hay que buscar la referencia que se va a pintar
con los paneles que hay en los laterales de las estanterias
11 |Colocarlos en las 24 estaciones de la maquina ajuste correcto a la Todos deben quedar a la
comprobar que estén limpios y que giren en la zona de pintado. |base misma altura
Cagar de piezas la cinta transportadora con piezas
dejando sitio entre lineas para las pinzas del robot
12 |Con la consola del robot seleccionar la referencia con la que se |Seleccién de programa |Ajustar la referencia que
ha de trabajar. se necesita
Hay una instruccién en la que se puede ver paso a paso como
buscar una referencia.
Con programa de carga, El robot colocara 24 piezas en los
24 utiles.
13 |En zona de Gris, colocar los soportes de pistolas (set-up)
Montar las pistolas en el enganche rapido.
ajustar presion, abanico y pulverizacion segun F.T.
Ajustar con el nimero de piezas necesario. Ajuste de pistolas Elnamero en la base
14 |En zona de Negro, colocar los soportes de pistolas (set-up)

|Montar las pistolas en el enganche rapido.

nos indicara cual es la

ajustar la presion, abanico y pulverizacién segin F.T.

primera pieza buena.

15 |Ajustar con el nimero de piezas necesario. Ajuste de pistolas
Cuando tenemos la primera pieza buena, hay que fijarse en
el nimero colocado en la base.

16 |En la zona de evacuacién del robot, colocar una caja y Seleccién de primera Minimo un total de 24
retirar las piezas anteriores a la primera buena. Para pieza buena y revision  |insertos deberan de ser
identificarla usaremos el nimero de la placa de la base. de una primera vuelta  |controlados antes de
Estas piezas se depositaran en caja roja. iniciar la produccion.

Un nimero minimo de 24 piezas se controlaran por el
operario. Si son buenas. Se dara por finalizado el arranque.

17 |Sereseteara el contador y podremos comenzar a trabajar.

Equip Herramientas, Utillajes o equipos necesarios Inspecciones Requeridas/TAKT time JComentarios de Formacion |V° B®

Zapatos de seguridad, tapones, Guantes de goma
para manipulacién de insertos tratados y guantes para

manipulacién de insertos sin tratar. rallado / bascula

Medidor de espesores / cinta adhesiva para el

Ver hoja seguimiento de fabricacion
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R e e S FICHA DE OPERACIONES ESTANDAR |- .
1 Creacion 18/04/2013 | RB AL i
Operacién N° Descripcién de la operacién POKA YOKE
Pintado en maquina rotativa. Carga y i) JEACINAZ BF 3
18 - 26 descarga con robot. DEPARTAMENTO: Ingenieria
) PREPARADA POR:R. Baquedano
No. Descripcion de la operacion Pasos Principales Puntos Criticos Croquis

18 |Aprovisionarse de una caja de insertos anotando en el Pintado Comprobar y anotar la
parte de trabajo el nimero de la etiqueta referencia de la pieza.

19 |La cinta trasportadora debera siempre tener insertos para Pintado Estar pendientes de la
que el robot no pare y con ello pare la maquina carga de la cinta

20 |La cantidad de piezas por caja se programa en el autémata de |Cantidad/ caja

maquina de acuerdo a la ficha técnica.

Cuando el contenedor esté lleno, la maquina se para y sale

el aviso de "caja llena". Cambiar la caja o contenedor

y pulsar botén de puesta en marcha.

21 |Alinicio de la produccién comprobar que las pistolas del

Control pintado Ver que el pintado

primer (gris) y cover (negro) pintan correctamente

tiene un aspecto uniforme

22 |Cada parada de la maquina, por cualquier motivo, hay que

Purga de pistolas.

hacer una purga tanto el el primer como en el cover

23 |En cada cambio de caja hay que desplazarse a la Control gris CADA CAMBIO DE
zona de pintado gris para comprobar que el Spray de gris CAJA
no se ha obstruido y sigue pintando correctamente

24 |Posicionar tapa sobre caja llena Embalaje Todas las cajas deberan
Colocarle en un costado la etiqueta UC identificativa estar tapadas

25 |Al final de la produccién, seleccionaremos el programa de Descarga Utilizar el programa de

"descarga automatica". El robot descargara piezas sin

descarga del robot.

Apro

26 |Estaremos pendientes de cuando tenemos que cerrar

Cierre del encolado Atencion a cerrar el paso

el selector de pintura gris y pintura negra (primer y cover)

de pintura para no

ensuciar los dtiles.

quipo de Proteccién Individual

Herramientas, Utillajes o equipos necesarios

Inspecciones Requeridas/TAKT time

Comentarios de Formacién

Ve B®

tpatos de seguridad, tapones, Guantes de goma
ira manipulacién de insertos tratados y guantes

\ua.manipulacidn de inserdos sio tratar

Medidor de espesores / cinta adhesiva para
el rallado / bascula

Ver hoja seguimiento de fabricacién
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