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INTEGRACION EN LA LINEA DE PRODUCCION

EL FABRICANTE DE COMPONENTES PARA EL AUTOMOVIL GESTAMP AUTOMOCION HA INTEGRADO
COMPLETAMENTE UNA INSTALACION BYVENTION EN UNA DE SUS LINEAS DE PRODUCCION. LA
EMPRESA ES UNA DE LAS QUE HA INTEGRADO LA INSTALACION DE CORTE LASERICO MAS PEQUENA
DE BYSTRONIC EN UNA LINEA ALTAMENTE PRODUCTIVA. SE TRATA DE UN EJEMPLO PRACTICO DE
UNA INTEGRACION INTELIGENTE.
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«Enseguida
tuve claro que
ByVention es
la maquina
apropiada. »
Antonio Talavera,

gerente
Gestamp Linares

NO, LA BYVENTION nunca fue una instalacién
de corte lasérico habitual, al contrario: Bystronic ha
establecido nuevos estandares en la concepcion
de este sistema de maquinaria en muchos aspec-
tos. Solo basta con pensar en el concepto de flujo
de material completamente nuevo, en su manejo
radicalmente sencillo o en la nueva forma construc-
tiva. El hecho de que ultimamente la ByVention,
concebida como instalacion independiente, se em-
plee incluso en lineas de produccion de alta pro-
ductividad, resulta extraordinario incluso para sus
desarrolladores. Un ejemplo concreto de dicha in-
tegracion se encuentra desde 2009 en Gestamp
Toledo en Sesefia Nuevo.

PUNTO DE PARTIDA Y RETOS

Gestamp Toledo es uno de los mds de 60 centros
de produccion del proveedor de componentes de
vehiculos internacional Gestamp Automocién. En
la fabrica de Sesefia Nuevo se procesan principal-
mente piezas de estructuras pequefas y medianas.
Ademéds, se dispone de dispositivos automadticos
de soldadura y de estaciones para trabajos de sol-
dadura para la produccién de grupos constructivos.
La tercera, y al mismo tiempo la mds joven drea de
produccién, es responsable de la fabricacion de
piezas para vehiculos industriales.

Hasta alli trasladé la produccién para Espana del
larguero de bastidor el fabricante italiano de vehi-
culos industriales Iveco para su furgoneta Daily. Se
trata de un contrato especialmente importante pa-
ra Gestamp, para el que se creé una nueva linea
de produccién propia que puede tildarse de espec-
tacular, en parte por su exclusivo tren laminador de
perfiles, integrado en la instalacién. En varios tur-
nos, han salido de esta linea 42 modelos diferentes
de largueros para bastidores que se emplean en la
serie Daily. Cada uno de estos largueros tiene una
forma diferente y dispone de un niimero especifico
de taladros.

La planificacion y realizacién de la linea de produc-
cién se realizé bajo la supervision técnica de Ges-
tamp Linares, otro centro de produccién andaluz
de la empresa. A diferencia de sus comparieros de
Sesefa Nuevo, ya tenian experiencia en la produc-

Gestamp Automocién

Gestamp Automocion construye, desarrolla y produce componentes metélicos
y piezas para estructuras de la industria automovilistica, donde destaca como
proveedor lider. La empresa cuenta con mds de 60 centros de produccion y
13 centros de 1+D en 18 paises. Gestamp Automocion cuenta con 13.200
empleados y generé en 2009 un volumen de ventas de mds de dos mil millo-

nes de euros.

Entre los clientes de Gestamp Automocién se encuentran fabricantes de turis-
mo y vehiculos industriales destacados como Audi, Bentley, BMW, Chrysler,
Daewoo, Fiat, Ford, GM, Honda, Hyundai, Iveco, Jaguar, Landrover, Mazda,
Mercedes-Benz, Nissan, Peugeot-Citroén, Porsche, Renault, Seat, Skoda,

Suzuki, VW, Volvo.

cién de largueros de bastidores. Para Antonio Ta-
lavera, director de Gestamp Linares y responsable
técnico del proyecto, la produccién de las piezas
se tuvo que optimizar con una nueva linea en di-
versos niveles, en especial, en cuanto a la calidad,
el tiempo y los costes.

Para ello, se debia solucionar un problema practi-
co que nunca acaba de desaparecer: Siempre su-
cede que las herramientas de corte individuales
no funcionan correctamente y que los correspon-
dientes taladros no se pueden troquelar o no se
troquelan completamente. El retrabajo suponia un
proceso muy costoso, dificil y caro.

SOLUCION Y REALIZACION

«La solucién la encontramos rdpidamente: Inte-
gramos en la linea de produccion un proceso de
corte lasérico como proceso de isla que siempre
se utilizaba cuando no se troquelaba uno o varios
agujeros», indica Antonio Talavera. Esto parece
sencillo, sin embargo, habia que solucionar algu-
nas cuestiones no tan triviales: ¢Se adaptard una
instalacion de corte lasérico comercial o mejor se
realizard un sistema tnico con una fuente ldser
adquirida? Fue complicado investigar las diferen-
tes instalaciones de corte lasérico del mercado y
elaborar una propuesta concreta para la solucion
del sistema unico. «Finalmente, tomamos la deci-
sion en base a tres motivos: Primero, el tiempo de
ciclo del ejemplar exclusivo seria demasiado largo.
En segundo lugar, en la médquina estdndar, estarian
estandarizadas las piezas de desgaste y repuesto,
por lo que estarian disponibles con mayor rapidez
y menor coste. En tercer lugar, cabia esperar que el
modelo de médquina producido en serie fuera mas
maduro y que no tuviera tantos fallos como una
solucién individual», explica Eusebio Quero, Res-
ponsable de Nuevas Instalaciones de la fabrica de
Gestamp Linares y de la supervision del proyecto
de Sesefia Nuevo.

El primer contacto con la ByVention tuvo lugar en
una demostracion de la maquina en la sede de
Bystronic: «<Me quedd inmediatamente claro que
era la mdquina perfecta», describe Antonio Tala-
vera. «Como un escultor que mira una piedra 'y ya
ve la escultura terminada», anade. Las ventajas de
la maquina eran su construccion compacta y el
concepto de flujo de material de ByVention, que
viene sin mesa de cambio, la cual Gestamp no
necesitaba. Otros elementos centrales eran su
econdémico precio y la fuente ldser que ofrecia la
potencia adecuada de 2,2 kilovatios; para la fabri-
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En Gestamp Toledo se integrd la ByVention en una nueva linea de produccién. Tanto el hardware como el software pudieron incorporarse sin dificultades.

cacion del larguero del bastidor se emplea un ma-
terial de tres o cuatro milimetros de grosor. Si..y ya
se habia convertido en una instalacién Bystronic.
Antonio Talavera indica que, por experiencia pro-
pia, ya sabia que era una buena maquina. Ademas,
Bystronic contaba con una sucursal propia en Es-
pana y ofrecia un servicio rdpido y competente.

El contrato de compra de la ByVention se firmé
rapidamente con éxito. Justo antes, se acordé una
colaboracién con la empresa WIP Proyectos In-
dustriales de Valladolid, la cual se encargaria de
dos cosas: primero de configurar la isla y segundo
de lograr los requisitos de hardware y software
para la integracion de la isla en la linea de produc-
cion. Se sabe que: en los ultimos diez afios WIP ha
llevado a cabo algunos proyectos para Gestamp.
«Con la integracién de una mdquina estandar par-
tlamos desde cero», explica el CEO de WIP Angel
Rodriguez, ya que generalmente se centraban en
producciones especiales. Para Angel Rodriguez el
principal reto fue «lograr las interfaces éptimas en-
tre la linea de produccion completamente auto-
matizada y una instalacion de corte lasérico co-
mercial, concebida para un funcionamiento auté-
nomo.»

La tarea de Bystronic era facilitar toda la informa-
cién necesaria para la integracion de forma que se
pudiera establecer una interfaz directa al CNC de
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la maquina. Una medida necesaria para garantizar
la modificacién rdpida de los planos de corte y para
no detener la velocidad de la linea. «Con los datos
correspondientes se pudo realizar con facilidad la
integracién del software», indica Angel Rodriguez.
ByVention se pudo integrar también sin problemas
en la linea a nivel de hardware. Se eliminaron ele-
mentos individuales como vallas de proteccién y
mesa de corte. Sélo se modificaron las posiciones
de la placa de calibracion y de los cepillos para la
limpieza de las boquillas.

MUCHAS VENTAJAS

Tras conseguir todos los requisitos, se realizé la co-
nexion de la isla. Este paso se realizé con ayuda de
la empresa Fagor. Fagor fue el integrador principal
de todo el proyecto y, como tal, se encargé del
control de la linea y de la supervision del flujo de
material. En la actualidad se producen alli, en ciclos
de minutos largueros de bastidor de hasta 75 me-
tros de largo. Primero se desbobina el material del
rollo, se corta la forma y se realizan los agujeros en
varios pasos, se pliega el ala con ayuda de la insta-
lacién de curvado por rodillo, se corta el bastidor
longitudinalmente y se gira. A continuacién, se exa-
mina automadticamente con la ayuda de una cé-
mara si se han troquelado correctamente todos los
orificios. Si es asi, el tren laminador de perfiles dard
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WIP Proyectos Industriales

La empresa WIP Proyectos Industriales
es un fabricante de maquinaria esparol
con sede en Valladolid. La empresa se
encarga del desarrollo y la ejecucion de
diferentes proyectos industriales para
sus clientes. Entre los servicios de la
empresa se encuentran entre otros, el
desarrollo mecénico, eléctrico y neu-
matico, la programacion industrial y
cientffica, la produccién de maquinaria
y de sus componentes, el montaje
mecanico y eléctrico y las adaptaciones
finales

En la linea de produccién se fabrican en diferentes fases largueros de bastidor para la furgoneta Iveco Daily. Las perforaciones que no se han efectuado, o se han

la forma final a las piezas. De lo contrario se deter-
minard si los fallos en el troquelado se pueden so-
lucionar con la instalacién de corte lasérico. Esto
no serd posible, por ejemplo, si se ha troquelado
un agujero pero se encuentra a mds de dos déci-
mas de milimetro de la posicién prevista. En estos
casos, se marcard de color el bastidor como pieza
defectuosa.

«El 95 por ciento de los troquelados defectuosos
se pueden corregir con los cortes laséricos», explica
Antonio Talavera. Si la cdmara detecta un fallo, la
pieza abandona la ruta principal y se dirige a la
ByVention. En un tambor, que hace las veces de la
mesa de corte, se subdivide en segmentos virtua-
les que se corresponden con la longitud del drea
de corte de la maquina. Se transporta y posiciona
en la maquina. Finalmente, se envian automética-
mente a la mdquina los planos de corte creados
para cada segmento, se lleva a cabo el proceso de
corte y se vuelve a llevar la pieza a la ruta principal
de la linea. Estos procesos se realizan tan répida-
mente que es posible mantener el ciclo de la linea
si se deben corregir un maximo de cinco segmen-
tos a la vez.

La puesta en marcha de la linea de produccién fue
costosa, pero los resultados a la fecha son bastante

satisfactorios. La ByVention, explica Antonio Tala-
vera, también ha cumplido las expectativas. «Apro-
vechamos esta mdquina en varios niveles», explica.
En primer lugar, la instalacion reduce las piezas de-
fectuosas y nos permite ahorrar dinero. En segundo
lugar, es posible garantizar, gracias a la ByVention,
que todos los taladros se encuentran realmente en
el lugar exacto del bastidor, con una tolerancia de
un mdximo de dos décimas de milimetro. En tercer
lugar, se garantiza una produccién sin pérdidas de
tiempo. «Y, en cuarto lugary, indica Talavera, «somos
muy flexibles gracias a la ByVention en las produc-
ciones especiales del Daily, en las que se deben
crear largueros de bastidor en series muy peque-
fias.» En lugar de malgastar el tiempo y el dinero en
herramientas de corte especiales, los cortes se rea-
lizan de forma rdpida y rentable con la instalacion
de corte lasérico.

Y en Gestamp ya se espera a que se ponga en mar-
cha pronto la segunda linea en la que se produci-
ran los largueros de bastidor de Iveco para vehicu-
los de carga, en lugar de para vehiculos comerciales.
«La segunda linea», afirma con seguridad Antonio
Talavera, «serd alin mds espectacular» Incluird una
ByVention, «por la buena experiencia que hemos
tenido.»

hecho de forma incompleta debido a herramientas defectuosas, se detectan automdticamente y se cortan de forma sencilla y rdpida gracias a By Vention.

T
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Los responsables de la exitosa integracion: Antonio Talavera, gerente de Gestamp Linares (3 por la der.), Vicente Aguilar, director industrial
de Gestamp Toledo (1 por la izq.), Eusebio Quero, responsable de instalaciones de Gestamp Linares (3 por la izq.), Angel Rodriguez, CEO WIP
Proyectos Industriales (1 por la der.), y otros miembros del equipo de proyectos.

«El 95 por ciento de las perforaciones defectuosas
se puede corregir con el corte lasérico. »

Antonio Talavera
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