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EDITORIAL

Estimados clientes y clientas:

Al tiempo que escribo las ultimas palabras para este nu-
mero, me invade una agridulce mezcla de emociones. Con
una sensacién de éxito, pero a la vez con un punto de nos-
talgia, nos despedimos de las paginas de nuestros queri-
dos Comunicados de Bossard, también conocidos como
BOMI. Nuestra empresa fue fundada hace nada menos
que hace 192 afios, y BOMInos lleva acompafiando en este
viaje desde hace mucho tiempo. Para nosotros ha sido algo
mas que meramente una publicacién: ha sido un puente
entre nosotros y ustedes, nuestros estimados clientes y
clientas. Los contenidos de BOMI han guiado nuestro ca-
mino comun para crear valor anadido, introducir nuevas
soluciones y servicios, y nos han acompafiado en nuestro
objetivo comun de hacerles a ustedes, y por tanto a noso-
tros mismos, un poco mas competitivos cada dia.

Pero el viaje no ha terminado, més bien todo lo contrario.
Nos hemos adaptado a los nuevos formatos y, de ahora en
adelante, también vamos a seguir en contacto con ustedes
através de diversos medios, informandoles sobre las nove-
dades en la empresa Bossard, soluciones técnicas, Smart
Factory y otros temas, e intentaremos reforzar el didlogo
tanto a nivel personal como digital. Me gustaria aprove-
char esta oportunidad para agradecer su colaboracién a

todaslas personas que han contribuido a la creacion y de-
sarrollo de BOMI a lo largo de los afios. Pero aun mas, me
gustaria agradecerles a todos ustedes, queridos clientes y
clientas, que hayan dedicado su tiempo a la lectura de
nuestras palabras en cada uno de los nimeros.

Nos complace abrir una nueva etapa en la que fomentare-
mos el contacto y el intercambio eficaz de conocimiento a
través de nuevos puentes.

Nos gustaria agradecerle la confianza que ha depositado
en nosotros durante el pasado afo; le deseamos unas re-
lajantes fiestas, mucha energia y jesperamos trabajar con
usted en el nuevo afol

ANTONIO GARCIA
General Manager, Bossard Espana

bomi@bossard.com
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EN NUESTRO NOMBRE
Esta hojeando el ultimo numero de los
«Comunicados de Bossard»

En efecto, hemos decidido no continuar con
los Comunicados de Bossard (BOMI). Des-
pués de 740 numeros, nuestra revista para
clientes cierra sus paginas y pasa a formar
parte de nuestro pasado.

Durante muchas décadas, BOMI ha sido un vincu-
lo importante con ustedes, queridas y queridos
clientes. Nisiquiera una busqueda enlos archivos
mas antiguos es capaz de revelarnos cuando se
publico la edicién numero 1. Se cuenta que solo
unos pocos miembros de la familia Bossard parti-
ciparon en esta primera edicién. Hoy conmemora-
mos ese momento inicial con algunas impresiones
del pasado.

| COMPANY NEWS

Con interesantes articulos sobre tecnologia de fija-
cién, noticias de los sectores de la ingenieria y la
logistica, asi como concisas editoriales, nos hemos
esforzado por explicarles la importancia y la fasci-
naciéon de nuestra industria. En una encuestarea-
lizada enlos BOMI 738 (numero de junio de 2023),
los lectores y lectoras afirmaron claramente que
preferirian recibir la informacién en formato digi-
tal. Y estamos encantados de atender ese deseo. E1
medio ambiente también se beneficiara de ello. El
momento hallegado y cerramos este capitulo.



Pero de ninguna manera dejaremos de informar
sobre el universo de la tecnologia de fijacion. Para
ello, a partir de ahora utilizaremos los siguientes
canales digitales y les invitamos cordialmente a
seguirnos en ellos:

Bossard LinkedIn
Local de Espafia

Sitio web de Bossard
Aquipodra leer, por
ejemplo, las historias
de éxito de nuestros
clientes

Estaremos
encantados de
poder saludarles
aqui.

Hasta entonces
les agradecemos
sinceramente
su fidelidad

y esperamos
que este

ultimo numero
les sea

de su agrado.

BUSSARD
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FUERZA DE PRECARGA EN UNIONES ATORNILLADAS
¢Hasta qué punto son precisos los métodos mas
habituales para apretar tornillos?

Existen muchas posibilidades para apretar
una unioén atornillada, dependiendo de las
herramientas utilizadas y de las propieda-
des mecanicas de los elementos de fijacion.
Examinamos los procesos utilizados con ma-
yor frecuencia actualmente enla industriay
sus efectos sobre la variable objetivo central:
la fuerza de precarga.

¢Por qué es tan importante el apriete correcto
de una unién atornillada?

Uno de los factores mas importantes para un torni-
llo esla fuerza de precarga que se aplica al apretar-
lo. El desvio a través del par de apriete es solo un
medio para alcanzar un fin y esta sujeto a un buen
numero de factores que pueden provocar grandes
desviaciones. Los valores de estas desviaciones es-
tanregistrados, por ejemplo, enla norma VDI 2230
(directiva para el calculo de uniones atornilladas
sometidas a grandes esfuerzos) y se indican con el
factor «Alfa A»(a ,) y segun el método de apriete.
Cuanto mayor sea este valor Alfa A, menos preciso
serd el método de apriete.

El factor de influencia de la friccién

La friccién es un factor que influye de manera im-
portante enlafuerza de precarga. Y actua, por
ejemplo, entre la superficie del tornillo, el compo-
nente yla arandela, enlarosca de una tuerca o en
larosca fabricada en el componente. Esta friccién
esta sujeta a unaintensa fluctuacién y depende del
acabado superficial, la lubricacién, el material, etc.
Puede darlugar a grandes desviaciones de la fuerza
de precarga prevista. Encontrara mas informacion
sobre el tema de la friccién en los Comunicados de
Bossard N.2 737 de marzo de 2023.

Veamos de cerca los métodos de apriete
mas utilizados actualmente en la indus-

tria.

ASSEMBLY TECHNOLOGY EXPERT |



Apriete manual

En el apriete manual, los tornillos se aprietan «a
ojo» de forma no controlada con una herramienta
(véase el grafico, zona A). Este puede variar en fun-
cién dela personay del desarrollo de la jornada.
(Apriete excesivo o insuficiente? Este método en-
trafia riesgos, ya que no es posible comprobar el
apriete del tornillo.

Conclusién

Resultado de fuerza de pre- »
Fluctuacién extrema
carga

Esfuerzo técnico Bajo

El apriete debe realizarse con unallave dina-
mométrica

Al apretar con lallave dinamomeétrica, conseguira
una mayor precision que al apretar manualmente
(véase la zona B). La llave emite una sefial e indica
de manera Optica, acustica o por movimiento que
se ha alcanzado el par de apriete deseado. Sin em-
bargo, la seguridad puede ser enganosa. Esto se
debe a que los factores de friccién estan tan presen-
tes en este método como en el apriete manual. Por
lo tanto, el par de apriete debe adaptarse a las con-
diciones concretas, como la superficie y el estado de
lubricacioén, entre otras cosas. De no ser asi, se pro-
duciran desviaciones en la fuerza de precarga, que
asuvez pueden tener un notable impacto enla
funcién del producto.

Ademas, la destreza del empleado también resulta
decisiva. El tipo de herramienta dictarad el modo de
sujecion con la mano, el manejo, el ajuste y con qué
dinamica se aprieta, por citar solo algunos de los
parametros de influencia.

Estas herramientas funcionan por lo general con
gran precisién y tienen una fluctuacién del 4 al 6 %,
segun el tipo yla norma. Sin embargo, el empleado
puede originar una imprecisién de hasta el 50 por
ciento enlafuerza de precarga a causa de una ma-
nipulacién incorrecta. Para garantizar una correcta
utilizacién de estas herramientas de precision, es
muy recomendable dar instrucciones precisas alos
empleados. Segun la norma ISO 9001 y la Directiva
relativa a las maquinas, la formacion debe ajustar-
se al «estado de la técnica».

Conclusion

Resultado de fuerza de o )
Gran fluctuacién posible
precarga

Esfuerzo técnico Bajo
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Apriete hasta el limite elastico

Cuando se aprieta hasta el limite elastico, se utiliza
generalmente una herramienta controlada electro-
nicamente para apretar hasta el limite maximo de
carga del tornillo. Esto tiene ventajas en cuanto al
aprovechamiento del tornillo, ya que realmente no
se puede apretar mas, y es 6ptimo para las uniones
atornilladas (véase el punto C en el grafico). Sin em-
bargo, debe prestarse atencién a la presién superfi-
cial y ala carga sobre los componentes. La ventaja
de este método radica en que el apriete hasta el 1i-
mite elastico es independiente de la fricciéon. El
atornillador electrénico reconoce una desviacién
(desviacién en la pendiente de larecta de laley de
Hooke como resultado del par de apriete y del an-
gulo de giro) y se desconecta automaticamente.
Para utilizar correctamente este método, la herra-
mienta debe sujetarse de modo que no se produz-
can desviaciones angulares que puedan dar lugar a
resultados incorrectos.

Conclusion

Resultado de fuerza de » .
Fluctuacién muy baja
precarga

Esfuerzo técnico Alto



Método combinado de par de apriete y angu-
lo de giro

El método combinado, que tiene en cuenta el par de
apriete y el angulo de giro, también es indepen-
diente de la friccién y permite el apriete hasta el li-
mite elastico o hasta el rango de deformacién uni-
forme del tornillo (véase la zona D). Esto significa
que aqui también se alcanza la maxima fuerza de
precarga del tornillo. Sin embargo, los preparativos
iniciales para este procedimiento son mayores. De-
ben realizarse una serie de pruebas, a ser posible
con componentes originales, para determinar los
valores correctos del par de apriete y el angulo de
giro que debe aplicarse.

En primer lugar, se aplica un par de apriete que ge-
nera aproximadamente 1/3 de la fuerza de precar-
ga prevista. De este modo, se garantiza que los
componentes que se van a sujetar queden firme-
mente colocados unos encima de otros. A continua-
cién, se sigue apretando el tornillo con el angulo de
giro definido previamente enla prueba. Los angu-
los de giro de 60°,90°,120°, 180° y 270° son lo habi-
tual. En este sentido, el apriete del tornillo se reali-
zamediante el paso de rosca y el angulo de giro,
con lo que se consigue la deformacién correspon-
diente del tornillo. El tornillo se aprieta hasta el
rango de deformacién uniforme. Encontrara mas
detalles enlos numeros 712y 713 de 2016.

Conclusion

Resultado de fuerza de . .
Fluctuacién muy baja
precarga

Esfuerzo técnico Alto

Enlos métodos descritos solo se han mencionado
algunos de los parametros de influencia, pero hay
muchos mas. La informacion y los parametros enu-
merados aqui no estan completos y deben compro-
barse cuidadosamente en cada caso individual an-
tesde suuso.

¢Desea ampliar sus conocimientos sobre uniones
atornilladas?

Animese a echar un vistazo ala Bossard Academy en li-
nea. Aqui encontrara diversos cursos que le aportaran
mas informacién sobre el tema.

ESCANEEME

¢{Tiene alguna pregunta sobre nuestra oferta de for-
macién?

ESCANEEME

ASSEMBLY TECHNOLOGY EXPERT |
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LAST MILE MANAGEMENT
¢Como gestiona los desafios de su
logistica interna?

En el complejo mundo de la logistica inter-
na, la «ultima milla» (Last Mile), es decir, el
recorrido del material desde los almacenes
centrales hasta los puestos de trabajo de
montaje, desempeiia un papel decisivo. Lo
importante aqui es un suministro de mate-
riales eficiente y orientado ala demanda
que asista de forma 6ptima a la Last Mile
Management (LMM).

«Los trayectos recorridos por el per-
sonal de montaje se han reducido al

Situaciones mds habituales menos un 13 % desde la implantacion

— Desafio: optimizacién del flujo de materia
Nuestra solucion: LMM garantiza un flujo de
material ininterrumpido hasta la linea de mon-
taje. Optimiza las rutas y coordina el transporte
fluido de materiales para una produccién mas
eficiente.

— Desafio: reduccion de trayectos recorridos in-
necesarios
Nuestra solucién: conla LMM, se pueden iden-
tificar y eliminar los trayectos recorridos inne-
cesarios. Ahorrara tiempo y costes, y su logisti-
cainterna funcionara con mayor eficiencia.

— Desafio: gestién transparente de existencias
basada en datos en tiempo real.
Nuestra solucién: LMM proporciona datos pre-
cisos sobre el consumo de material en cada
puesto de trabajo de montaje, y ademas lo hace
en tiempo real. Con esta informacién, la gestion
de sus existencias nunca perdera de vista las
demandas de material.

— Desafio: aceleracién de los procesos de pedidoy
entrega
Nuestra solucién: con LMM, puede adaptar su
sistema de pedidos a las inevitables fluctuacio-
nes de las demandas de material. Podra actuar
con prevision, reducir al minimo los tiempos de
espera en el proceso de entrega y contribuir, asi,
a una produccién mas eficiente.

de la Last Mile Management».

— Desafio: adaptacion de la logistica interna para
atender los cambios
Nuestra solucién: las empresas manufacture-
ras estan sujetas a cambios constantes. LMM
ofrece la flexibilidad necesaria para introducir
cambios y adaptaciones en el flujo de materia-
les sin problema. Su montaje volvera al ritmo
normal en muy poco tiempo.

Elejemplo de ABB, una empresa tecnoldgica

del sector de la electrificacion y la automatizacion,
ilustra los efectos positivos de la Last Mile Manage-
ment. La implantacion de la LMM en la produccién
diolugar a procesos mas rapidos y a una reduccion
significativa de los costes de proceso en la manipu-
laciéon de piezas C. La mejora en el flujo de material
repercute en toda la cadena de produccién y contri-
buye de forma sostenible a aumentar la eficiencia.

(Desea mas informacién sobre nuestras
soluciones para Last Mile Management?
www.bossard.com

SMART FACTORY LOGISTICS |

Isabelle Ebert, Continuous Improvement & Quality Expert ABB
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BIGHEAD®
Soluciones de fijacion para incrustar y pegar

Los elementos de fijacién bigHead® desta-
can de entre el resto de la oferta por su inge-
nioso concepto y sus versatiles posibilida-
des de aplicacién. Se componen de un
elemento de fijacién, como un perno rosca-
do, un casquillo roscado o un pasador, y una
cabeza ancha para la distribucién

dela carga.

Las posibilidades de aplicacién son practicamente
ilimitadas y van desde la retencién de bornes de
conexion y otros componentes electrénicos en
grandes carcasas de baterias hasta la fijacién de
componentes enla géondola de un aerogenerador.

¢Como se utilizan los elementos de fijacién bi-
gHead®?

Para el montaje de los elementos de fijacion bi-
gHead® existen dos posibilidades:

Montaje durante el proceso de fabricacion

Con esta alternativa especialmente eficiente, el
montaje de elementos de fijacion bigHead® se inte-
gra directamente en el proceso de fabricacién del
componente de tuerca.

Ya no es necesario un paso de trabajo indepen-
diente para el montaje, lo que repercute positiva-
mente en el rendimiento de la produccién. (llustra-
cién1eimagen de portada)

Montaje a posteriori

En esta variante, los elementos de fijacion bi-
gHead® se fijan a la superficie de un componente
de tuerca una vez finalizado el proceso de fabrica-
cién, normalmente mediante una unién adhesiva.
La principal ventaja del montaje a posteriori es que
puede adaptarse a una variedad excepcional de
materiales y disefios de componentes, lo que ga-
rantizala maxima versatilidad y flexibilidad.
(Ilustracion 2)

Ilustracién 2

Ilustracion 1

¢Qué ventajas ofrecen los elementos de fijacion
bigHead®?

Los elementos de fijacién bigHead® estan especial-
mente disenados para su uso con materiales com-
puestos y plasticos. Sus ventajas son:

Uniones invisibles

— Fijacion de materiales finos

Maxima distribucién de la carga
Puntos de fijacion seguros y reparables

Designed together!

Con bigHead® a sulado, ahorrara tiempo y dinero,
tanto si estd planificando un producto como pro-
bando variantes e instalaciones innovadoras. So-
mos mucho mas que un simple fabricante de ele-
mentos de fijacién y colaboramos estrechamente
con usted durante todo el proceso de disefio hasta
dar respuesta a sus necesidades. Nuestra expe-
riencia en materiales compuestos y nuestra gran
flexibilidad de fabricacién garantizan el éxito de
su proyecto. Con bigHead® no solo creara fijaciones
sino también innovaciones.

PRODUCT SOLUTIONS |
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PATAS AJUSTABLES
Los héroes invisibles de la tecnologia de fijacién
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Las patas ajustables son un elemento indis-
pensable de la tecnologia de fijacién que a
menudo se pasa por alto. Estos pequeiios
componentes, también conocidos como pa-
tas de maquina, patas niveladoras o patas
articuladas, desempefian un papel decisivo
enla estabilidad y la seguridad de las ma-
quinas, las carcasas de aparatos y otros obje-
tos.

Las patas ajustables constan de una base, que gene-
ralmente es de plastico o metal, y un perno roscado
que se enrosca en la base. El perno roscado permite
adaptar individualmente la altura de la pata ajus-
table y lograr, asi, una alineacion éptima del objeto.
De este modo, se compensan los desnivelesy se lo-
gra una base soélida para una amplia gama de apli-
caciones.

Ventajas irrenunciables para aplicaciones ver-
sdtiles

Las patas ajustables se utilizan cuando es necesario
colocar y estabilizar maquinas o componentes de
forma segura. La gama de aplicaciones

es amplia y abarca desde los sectores de la ingenie-
riamecanica y la automocién, pasando por las in-
dustrias alimentaria y farmacéutica, los sistemas
dellenado, envasado y transporte, hasta llegar al
mobiliario y los electrodomésticos.

| PRODUCT SOLUTIONS

Eluso de patas ajustables ofrece toda una se-
rie de ventajas:

Alineacién y montaje sencillos

Las patas ajustables permiten un montaje rapidoy
sencillo con un ajuste preciso de la altura. Esto per-
mite alinear los objetos de forma éptima y colocar
las méaquinas con seguridad.

Seguridad y estabilidad

Las patas ajustables permiten estabilizar maqui-
nasy aparatos sobre suelos o superficies irregula-
res. Esto reduce el riesgo de accidentes, aumenta la
seguridad en ellugar de trabajo y protege los obje-
tos de posibles datios.

Proteccién frente a vibraciones y sacudidas

Con las patas ajustables pueden reducirse las vibra-
ciones ylas sacudidas, lo que prolonga la vida util
de maquinasy aparatos. Las suelas de goma opcio-
nales proporcionan estabilidad adicional y reducen
el riesgo de resbalones o desplazamientos involun-
tarios. Los ruidos también pueden reducirse de este
modo.



Las patas ajustables correctas para su
aplicacion

La selecciéon de diferentes tipos de productos es tan
amplia como el abanico de aplicaciones de las patas
ajustables. Entre los criterios que han de tenerse en
cuenta al hacer una seleccién se incluyen el mate-
rial, la capacidad de carga, la inclinacion, las di-
mensiones y los requisitos especiales.

El surtido de patas ajustables de Bossard

Patas ajustables de acero inoxidable: para
aplicaciones en las que el material no debe
oxidarse y ademas deben respetarse los re-
glamentos de higiene.

Surtido higiénico: lalinea con certificacién
3A incluye productos especificos para entor-
nos exigentes con las normas de higiene mas
estrictas.

Plastico: componentes de nivelacién de po-

liamida reforzada con fibra de vidrio, opcio-
nalmente resistentes ala congelacién hasta

-30°, con proteccion contra laradiacion UVy
ESD.

CNC/carga pesada: patas ajustables de alta
resistencia para maquinas grandes, sistemas
transportadores, tornos, aplicaciones de au-
tomocién, CNC o robéticas.

l l Material macizo: componentes robustos de
oy acero, disponibles con distintos revestimien-

tos y fabricados de una sola pieza.

Eco-Line: una buena opcién entre las patas

! !I J}L! I ajustables de plastico y las de material maci-
ZO.

Antivibraciones: esta linea es especialmente
g adecuada pararesolver problemas de vibra-
é@ ciones. Segun el sector, puede elegir entre
L] componentes de plastico, acero o acero inoxi-
dable.

Patas ajustables pequenias: estas patas regu-
lables y patas de goma son ideales para apli-
caciones sencillas y grandes volumenes.

(Esta buscando las patas ajustables adecuadas para
su aplicacion? Nuestros expertos le ayudaran a en-
contrar la solucién 6ptima.

Dirk Ockel

Business Development Manager Access Solutions
dirk.ockel@bossard.com

Christoph Gabl

Produkt Manager Access Solutions
christoph.gabl@bossard.com

Antonio Costanzo

Product Manager Access Line
antonio.costanzo@bossard.com

Encontrard méas informacién sobre nuestra gama
Access-Solutions en nuestro sitio web: www.bossard.com

PRODUCT SOLUTIONS | 15
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SMART FACTORY ASSEMBLY
La transformacion digital de la fabricacién

Digitalice y automatice su linea de produc-
cién con Smart Factory Assembly de Bos-
sard. El resultado: mayor calidad, mejor tra-
zabilidad y mas flexibilidad. Esta solucién
integral es adecuada para una amplia gama
de ramos y empresas fabricantes del sector
industrial, de la tecnologia médica y de la-
boratorio o de la ingenieria mecanica.

Las pequefias y medianas empresas, en particular,
se benefician de nuestra experiencia en el ambito
dela transformacién digital de la fabricacién. Tra-
bajando juntos encontramos vias pragmaticas para
la modernizacién de su produccion.

Tres elementos clave de la produccion digital

1.) Instrucciones de trabajo digitales e inter-
activas

Las instrucciones de trabajo digitales e interactivas
sonla base de lalinea de produccion digital. Las
instrucciones de trabajo digitales guian al emplea-
do a través de los distintos pasos de produccién y
ofrecen diversas ventajas. Por ejemplo, pueden im-
plementarse y ponerse en marcha mas rapidamen-
te nuevos procesos de produccion, como el cambio
entre la produccién en serie y la fabricacién a medi-
da. Almismo tiempo, se mejorala seguridad labo-
ral y de los procesos.

SMART FACTORY ASSEMBLY |
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2.) Herramientas inteligentes y aparatos digi-
tales

La seguridad de los procesos y la precisién en la ad-
quisicion de datos son la clave del éxito. Smart Fac-
tory Assembly de Bossard permite la interconexion
digital de sus aparatos, maquinas, herramientas y
procesos. En todo momento tendra acceso a los da-
tos precisos, que podra utilizar para identificar
cuellos de botella o errores, optimizar los procedi-
mientos de trabajo y tomar decisiones estratégicas
bien fundadas. El resultado es una red de trabajo
armonizado y preciso para una produccion alta-
mente eficiente.

Armruter « SEation O + 443025« 163100

3.) Adquisicién de datos y optimizacién de
procesos

Una de las herramientas mas potentes de la cadena
de produccién digital es la capacidad de registrary
analizar cada paso del camino hasta llegar al pro-
ducto acabado utilizando datos en tiempo real. Con
la ayuda de esta informaciéon detallada, puede op-
timizary agilizar el proceso de produccioén. El resul-
tado: minimos residuos y maxima productividad.

| SMART FACTORY ASSEMBLY




¢Qué significa el término «basado en la nube»?

Interfaz facil de usar

Facilite el montaje digital gracias al acceso perma-
nente a unas instrucciones de trabajo interactivas y
adaptables. Conecte perfectamente los aparatos di-
gitales con el software adecuado para que los proce-
sos de producciéon puedan disenarse, automatizarse
y modificarse facilmente (véase la imagen 1).

Gestion centralizada y controlada a distancia
Proporcione a todos los usuarios nuevas funciones e
interfaces de aparatos en tiempo real. Sus emplea-
dos tendran acceso inmediato y podran tomar deci-
siones bien fundadas para mejorar continuamente
los procesos operativos (véase la imagen 2).

Flexibilidad total

Un software y muchos productos. Puede cambiar
los procesos desde cualquier lugar e introducirlos de
modo uniforme en todas las estaciones de trabajoy
lineas de produccién. Disfrute de la flexibilidad y
eficiencia que nuestra solucion aporta a sus proce-
sos operativos (véase la imagen 3).

~—
Imagen 2

Nuestra solucion estd basada
en la nube y ofrece numerosas
ventajas en la organizacion y
el control de una produccion
totalmente interconectada.

;Desea probar gratuitamente nuestro servicio o re-
cibir mas informacién? En tal caso, siga el enlace o
escanee los codigos QR www.bossard.com

TESTZUGANG

KONTAKT

SMART FACTORY ASSEMBLY |
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SMART FACTORY ASSEMBLY
Aumente la seguridad de los procesos y reduzca la di-
versidad de documentos

¢Debe incorporar a un gran nimero de nue-
vos empleados, permitir una mayor flexibi-
lidad en el montaje sin poner en peligrola
seguridad de los procesos y, por supuesto,
mantener el alto nivel de calidad? Son exac-
tamente los retos que conlleva un fuerte
crecimiento de la empresa.

INTEGRA Biosciences AG, un proveedor lider de
instrumentos y consumibles de laboratorio de alta
calidad parala manipulacion de liquidos y la pro-
duccién de medios de cultivo, se enfrenté precisa-
mente a estos retos y optd por la digitalizacién y la
interconexion precisas del montaje con la solucion
de sistema ELAM de Bossard.

¢Expansion sin problemas originados por el
crecimiento?

Dominik Miuller, Production Engineer en INTEGRA
Biosciences AG, informa sobre el aumento de las
exigencias a causa de la expansion:

«Con el crecimiento constante de nuestra empresa
y el aumento del numero de empleados en la pro-
duccién, nos enfrentamos al reto de igualar el ni-
vel de cualificacion de los nuevos empleados y fa-
cilitar suincorporacion sin poner en peligro el alto
nivel de calidad de nuestros productos».

Parala incorporacion de los nuevos empleados a
las distintas estaciones de montaje, el uso de ins-
trucciones de montaje manuales, en particular, re-
sulté ser una gran pérdida de tiempo y de seguri-
dad.

«Anteriormente, nuestros pro-
cesos se basaban en una forma-
cion intensiva y en documentos
en papel, pero para aumentar
la sequridad de los procesos y
mejorar la rotacion de los em-
pleados, buscabamos una solu-
cion mas eficaz».

SUCCESS STORIES |
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Y aqui es donde Bossard entr6 en juego

En el marco de un analisis exhaustivo de varios sis-
temas, finalmente se opto por el sistema ELAM 5 de
Bossard. Esta plataforma permite una digitaliza-
cién precisa y una interconexién del montaje.
ELAM integrala capacidad de rendimiento de los
dispositivos interconectados, la recogida de datos
en tiemporeal, la trazabilidad de cada paso, la
maxima flexibilidad y las adaptaciones a medida.
La digitalizacién de los pasos de montaje reduce
drasticamente la necesidad de formacién del perso-
naly facilita la rotacién entre las distintas tareas
de montaje. Los errores de montaje se reducen prac-
ticamente a 0. Ademas, en la red se pueden consul-
tar en cualquier momento todos los datos impor-
tantes que permitan tomar decisiones bien
fundadas.

Dominik Miiller: «La decisién a favor de la solucién
Smart Factory Assembly de Bossard se basé en
comparaciones exhaustivas con otros sistemas de
produccién de montaje. Entre las caracteristicas
mas destacadas, que resultaron decisivas parala
seleccidn, se encuentran la funcién de diagramas
de flujo y el creador de diagramas de flujo, la adqui-
sicién de valores de medicién y comprobacién y la
asignacién de grupos definidos por el usuario para
permitir una adaptacién eficiente a los procesos de
producciénn.

Christoph Sidler, Project Manager Smart Factory
Assembly en Bossard, dice acerca del proyecto: «La
colaboracién con INTEGRA Biosciences AG ha sido
y es muy interesante, ya que analizamos y debati-
mos conjuntamente sus requisitos especificos e in-
tentamos representarlos digitalmente en la mayor
medida posible con nuestros estandares. Al hacer-
lo, la atencién no se centra tanto en el producto,
sino en el proceso escalable».

| SUCCESS STORIES

«Aunque el

el objetivo principal no
se basaba en reducir
los tiempos de paso

y en aumentar

la produccion, se
pudieron eliminar
muchos pasos manuales,
lo que se tradujo

en un notable ahorro
de tiempo y permitio
una evaluaciéon

mas sencilla

de los datos»,

Dominik Miiller, Production Engineer en INTEGRA Biosciences AG.



Alta calidad, instrucciones de montaje digi-
tales, datos de produccién en un sistema cen-
tralizado

Eluso de ELAM ha permitido digitalizar y simplifi-
car las instrucciones de montaje, lo que ademas fa-
cilita su actualizaciéon. Todos los datos de produc-
cién pertinentes se registran ahora en un sistema
centralizado, lo que elimina la necesidad de mante-
nimiento y archivado de documentos adicionales
de Excel o Word.

Conclusién: un nimero minimo de docu-
mentos favorece la fiabilidad de los procesos
«Gracias alaimplementacion del sistema ELAM 5,
hemos podido aumentar considerablemente la se-
guridad de los procesos, ya que ahora guiamos di-
gitalmente alos empleados a través del proceso de
montaje y, al mismo tiempo, hemos reducido enor-
memente el numero y la diversidad de documen-
tos. Los empleados pueden concentrarse mejor en
sus tareas principales, lo que en ultima instancia
conduce a una produccién mas eficiente y de ma-
yor calidad», resume Dominik Mtuller.

SUCCESS STORIES |
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