MAXIMIZAR EL
RENDIMIENTO
DE SU EMPRESA

He escrito sobre los beneficios de las soluciones de
fabricacion basadas en el nesting y el seccionado.
En este articulo voy a comparar ambos sistemas

y ayudarle a decidir cual puede ser la solucion
correcta para su taller. Si usted espera un voto a
favor de uno y en contra del otro, se decepcionara.
Sin embargo, después de haber leido este articulo,
usted sera capaz de determinar por si mismo cual
es el sistema adecuado para su produccion. Ambos
sistemas tienen sus fortalezas y debilidades y este

articulo explicara los principales argumentos.

Capacidad

La capacidad de ambas soluciones de cor-
te se ve afectada por el patrén de corte, el
tamafio del tablero, la velocidad de corte
y la altura (es decir, el nimero de tablas
que se pueden cortar al mismo tiempo).
Para piezas de gabinete o componentes
similares se puede esperar procesar apro-
ximadamente 50 tableros por turno de
ocho 8 horas y aumentar a 80 hojas con
la automatizacién adecuada. Una sierra
de panel puede procesar sustancialmente

més paneles. Incluso la sierra de viga més
pequena puede cortar 100 paneles indi-
viduales (sin recorte de libros) por turno
y una planta angular cortard hasta 1.500
paneles en un solo turno.

Espacio

Una maquina de anidacién de nivel de en-
trada requerird un minimo de 70 metros,
10% menos de espacio que una secciona-
dora. Se tiene que agregar por lo menos 17
metros del centro de perforacion CNC a

la solucién de la sierra para perforar y di-

rigir las piezas iguales que una méquina
que anidan. Una vez que Ud. esté con-
siderando una solucién de anidamiento
con salida automdtica para aumentar
la capacidad, la diferencia de espacio se
vuelve insignificante. Si necesita mas de
una méquina anidadora para satisfacer
su produccidn, una sierra de panel con un
taladro CNC se convertira en la solucién

que requiere menos espacio.



Inversion
Se puede comprar un CNC de nesting

asi como una seccionadora por alrededor
de U$S 70.000. Una vez que considere la
descarga automdtica de su nesting, puede
duplicar ficilmente esa inversion. Esto cu-
brirfa entonces el costo del taladro CNC
adicional requerido para la solucién con
una sierra de panel. Para capacidades de
produccion mds grandes donde se nece-
sitan multiples maquinas de nesting, una
solucién de seccionadora con una maqui-
na CNC es, en la mayoria de los casos,
més rentable.

Automatizacion

Existe una amplia gama de soluciones de
automatizacién para estas tecnologfas.
La primera a considerar es el etiquetado
parcial, que es mas fécil de implementar
en una sierra; en la version mds basica se
trabaja de una parte a la vez, lo que faci-
lita el etiquetado. En una méquina de
nesting hay que ubicar las etiquetas en la
hoja completa antes de cortar (cuando su
posicién es dificil de determinar) o tiene

Material

Ambos sistemas manejan muy bien pa-
neles de particulas laminadas o MDF, ya
que son virtualmente herméticos y per-
miten un buen agarre con ¢l sistema de
vacio en una mesa de anidamiento. Una
vez que los materiales se vuelven mds po-
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do), se hace cada vez mis dificil para el
sistema de vacio retener los materiales,
mientras que la retencién mecinica por el
haz de presién de la sierra de panel no se
ve afectada en absoluto. Las piezas peque-
nasoel panc] corrugado también crearan

problcma.s en un sistema de anidamiento.

Concepto de
produccion

La ventaja mds grande de la solucion de
anidamiento es que corta y perfora piczas
en un solo paso y elimina la manipula-
cion rcqucrida entre la sierra de panc] y cl
taladro CINC, pero csto sc Pl’DClll(.’l: a cx-
pensas de la capacidad de produccién. Al

que aplicar las etiquetas después de que
las piezas se cortan. Cualquier buena so-
lucién de etiquetado en una méquina de
nesting requiere algtin tipo de automati-
zacion.

Labor

Una solucién de anidamiento se dise-
fia generalmente para un solo operador;
mientras que una solucién de sierra de
panel con un taladro CNC que se ¢jecuta
a capacidad requerird dos operadores. El
ciclo de procesamiento en una maquina
nesting es relativamente largo, lo que per-
mite al operador completar otras tareas
durante el procedimiento, como taladrar
horizontalmente y doblar estantes fijos.

Capacidad

En general, la combinacién de sierra/
CNC ofrece una mayor capacidad que un
CNC de nesting. Una sierra de panel en
combinacién con un enrutador CNC le
da al operador una amplia gama de ma-
teriales, porosos y no porosos, que puede
cortar y procesar. Ademds, este tipo de

sistema ofrece mayores opciones de proce-
samiento, como ranurado, procesamiento
de cuatro lados, cortes de postformado,
cortes de liberacién de tensidn o el corte
de tiras para su pegadora de cantos (lami-
nado o madera maciza).

Costos de produccion

Aparte del costo de mano de obra, que pue-
de ser compensado por la diferencia en la
capacidad de produccion, los dos sistemas
muestran una variacion significativa en los
costos de produccion. Los costos de las he-
rramientas y el consumo de energfa en el
sistema de nesting son, por lo menos, 50 por
ciento mayor por pieza que en una solucién
de sierra seccionadora. El proceso de nesting
elimina por lo menos el doble de material al
separar las partes, lo que aumenta los requi-
sitos de recoleccién de polvo y la necesidad
de que todas las piezas se mantengan presio-
nadas continuamente por vacio durante el
proceso, es decir, requiere un sistema de va-
cio mucho mayor que un enrutador CNC.
Una solucién de nesting requiere periédica-
mente el mecanizado y la sustitucién de la

placa de desecho.



combinar dos etapas de produccién en un
ciclo de produccién se pierde la capacidad
de procesamiento paralelo y, por lo tanto,
un ciclo de produccién mas corto.

Rendimiento

El rendimiento es un factor importante y
la principal razén para el desarrollo de la
solucién de nesting, que se desarrollé ori-
ginalmente en la industria textil. Hay una
mejora del rendimiento del 20 por ciento
al tomar el mismo componente redondoy
procesarlo con cortes rectos o “anidarlo”
en la misma hoja. Cuantas més partes rec-
tangulares tenga en su produccién, menos
significativa serd la diferencia. Otro factor
que influye en el rendimiento del material
es el residuo debido a la trayectoria de cor-
te real. Un grosor tipico de la hoja de sie-
rra es de S mm o menos, lo que representa
un factor de desperdicio de aproximada-
mente 2 por ciento con patrones de corte
promedio. Los residuos cuando se utiliza
una maquina de nesting dependen del
didmetro de la fresa del CNC. Los mas
comunes son trozos de enrutador de 3/8
“0 1/2”, lo que reduce el rendimiento en
alrededor de 4 por ciento.

Software

Ambos tipos de mdquina requieren de
software para funcionar de manera mds
eficiente. La solucion de nesting requiere
que la informacién de corte y perforacion
se combine para generar un patrén de
anidamiento para cada orden individual.
Los tamanios de las piezas se determinan
cuando el disenador especifica el disefio
con el cliente y los patrones de perfora-
ci6én se asignan de acuerdo con las reglas

especificadas cuando el software de dise-
fio y fabricacién se creé originalmente.
La solucion de la sierra de panel se podria
configurar de una manera similar envian-
do patrones de corte a la sierra y los patro-
nes de perforacién individuales al taladro
del CNC, los cuales se llaman manual-
mente o por el cédigo de barras. Una
configuracién mds comun es enviar los
patrones de corte optimizados a la sierra
y mantener los patrones de perforaciéon
por separado. Los programas de perfora-
cién se llaman manualmente o mediante
cddigo de barras, pero todavia se pueden
ajustar a través de variables en el piso de
planta cuando es necesario.

Forma y tamano de
las piezas

La sierra seccionadora con un enrutador
CNC tiene las menores restricciones con
respecto a la forma o tamano de los com-
ponentes y se puede duplicar virtualmen-
te cualquier operacién que se hace ma-
nualmente. Esto también se puede hacer
en una maquina nesting, pero requerira
mucho mas esfuerzo en la configuracion.
Sin embargo, la mayoria de las formas no
rectangulares tendran un rendimiento
més alto si son procesadas por una maqui-
na nesting, pero las piezas mas pequenas
se cortan mejor en una sierra de panel.

Como podrd darse cuenta, no hay una
respuesta ficil sobre qué solucién de pro-
duccién es la adecuada para usted. Como
regla general, podemos decir que un pe-
queiio comercio se beneficiard de una so-
lucién de nesting porque requerira menos
espacio, menos mano de obra y la inver-

sién mds baja. A medida que aumentan
los requisitos de produccién, las cosas son
mucho menos nitidas, pero a medida que
aumenta el volumen, los costos unitarios
de produccién disminuyen con una sierra
seccionadora y una solucién de perfora-
cién CNC. Para encontrar el concepto de
produccién adecuado tiene que evaluar
cuidadosamente cada uno de los aspectos
detallados y determinar la importancia
que tiene en su caso particular. Por ¢jem-
plo, puede crear una lista y calificar cada
aspecto uno por uno. Si el concepto de
anidamiento es ventajoso marque “N”,
si es muy beneficioso nota “NN”. Si la
combinacién de sierra/taladro es més fa-
vorable, coloque “S” 0 “SS”. Siambos con-
ceptos tienen el mismo valor, marque los
criterios con “0”. Cuando haya marcado
todos los criterios, cuente “N” y “S” con
un punto y “S§” y “NN” con doble pun-
tuacion. El proceso con mayor nimero es
probable que se adapte mds a sus necesi-
dades. Esto es, por supuesto, s6lo una guia
muy aproximada. Por favor, hable con su
proveedor para una evaluacién mas deta-
llada de las médquinas.

Como punto final, tenga en cuenta que
una maquina nesting “de hoy” puede con-
vertirse en una maquina CNC “de mana-
na” con solucién de seccionadora-CNC.
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