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Case History. Puesta en Marcha de la Linea 5 USS4

Automocion

Dada la creciente demanda de los sensores de aparcamiento
USS4 en el mercado Norteamericano por parte de los
fabricantes de automaviles General Motors y Daimler Chrysler,
Robert Bosch deciden potenciar la produccion de la fabrica
de Ciudad Juarez (Méjico) con una nueva linea de produccion:
la linea 5 de USS4 a nivel mundial y linea 3 de Juarez.

También se aprovecha el despliegue de técnicos a Juarez para
optimizar y mejorar las lineas 3y 4 de USS4. Una vez mas,
Robert Bosch, confia en Ingenia Sistemas S.L. tanto para realizar
la puesta en marcha de la linea 5, como para realizar los

cambios necesarios de software de las dos lineas anteriores.

Cada una de las lineas esta formada por 14 estaciones. Tres
de ellas son hornos, los cuales son necesarios para curar los
distintos productos quimicos que intervienen en el proceso de
fabricacion. Y el resto, se encargan de ensamblar, soldar, llenar
y probar los distintos elementos que componen un sensor. El
95% de los automatas empleados son la nueva generacion de
autématas Bosch. Se han utilizado distintas familias, como los
nuevos L40, con pantallas BT5, o como los potentisimos VPP21
con visualizador integrado.

El sensor USS4 esta compuesto de diferentes piezas que se
van ensamblando a lo largo del proceso de fabricacion.

La pieza clave del sensor es un material piezoeléctrico,
denominado en la jerga de Bosch como piezo, que, al someterlo
a una sefial de determinadas frecuencias, vibra. Las vibraciones
provocan ondas ultrasénicas y, al igual que las de un sonar,
colisionan con los objetos que se encuentren en un radio de
tres metros provocando un eco que es recibido por el mismo
sensor. Es de este modo como se detectan los obstaculos en
la trayectoria del vehiculo.

La primera pieza con la que trabajamos es la copa. La copa es
la Gnica parte visible del sensor una vez montado en el
parachoques y, ademas, es donde se aloja el piezo. No todos
los sensores que se fabrican son iguales. Una de las diferencias
es el color de la copa. El primer tramo de la linea lo componen,
la estacion 10, 20, 25y 30. En esta parte se hace el ensamblaje
de la pieza.

En la estacion 10 se separan las copas del blister mediante
una troqueladora. A esas copas se le aflade un anillo de silicona
en la estacion 20.

Posteriormente, en la estacion 25, se introduce la carcasa,
copa con anillo de silicona y anillo ensamblador. Esta estacion
tiene un plato giratorio de 5 posiciones. En cada una de ellas
se va realizando un proceso: dos posiciones de carga, dos para
ensamblar y una quinta para el marcar mediante un lasery asi
poder identificar la pieza durante todo el proceso.

La estacion 30 es una de las mas importantes y complejas de la
linea. Se encarga de introducir el piezo y el portapin dentro de la
carcasa, soldando previamente dos hilos de cobre de 2 pm de
diametro. Se compone de un plato giratorio de 16 posicionesy 1,5

m de diametro motorizado; 4 motores Twinline, para entrada y
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