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GKN Driveline
• Nº 1 Mundial en fabricación de juntas de velocidad constante con el 42% de 

cuota de mercado.  

Powder Metallurgy
• Nº 1 Mundial en fabricación de piezas pulvimetalúrgicas con el 15% de cuota

de mercado y Nº 1 en EEUU en fabricación de pulvimetal.

Helicopter Manufacture
• Nº 1 Mundial según ventas publicadas

Aerospace Services
• Primer proveedor de la industria aeroespacial – Proveedor de las principales

estructuras del avión militar Boing y sistemas de misiles.

GKN GKN –– Un Un líderlíder global en el sector global en el sector automociónautomoción y y 
aeroespacialaeroespacial



GKN – Principales Clientes

•• BMWBMW

•• CaterpillarCaterpillar

•• DaimlerChryslerDaimlerChrysler

•• FiatFiat

•• FordFord

•• GM/OpelGM/Opel

•• HondaHonda

•• MG RoverMG Rover

•• PSAPSA

•• Renault/NissanRenault/Nissan

•• ToyotaToyota

•• VW/Audi GroupVW/Audi Group

GKN DrivelineGKN Driveline

•• AirbusAirbus
•• BAE SystemsBAE Systems
•• Boeing Boeing 
•• BombardierBombardier
•• EADSEADS
•• GEGE
•• HoneywellHoneywell
•• Lockheed MartinLockheed Martin
•• Pratt & WhitneyPratt & Whitney
•• Rolls RoyceRolls Royce
•• SikorskySikorsky
•• AdemásAdemás de de gobiernosgobiernos del del ReinoReino

UnidoUnido, EEUU y , EEUU y muchosmuchos otrosotros en el en el 
mundomundo..

GKN AerospaceGKN Aerospace



GKN Driveline – Establecido en 22 países



GKN Driveline GKN Driveline –– PrincipalesPrincipales ClientesClientes







Transmisión

Nuestro Producto



Nuestro Producto
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Producción  (Mio.) 0,41 0,71 1,39 2,22 2,26 2,61 2,48 2,57 3,07 2,52 3,27 4,83 4,35 5,37 6,41 7,72 7,50 7,71 8,18

Clientes 2 3 3 4 4 4 5 5 5 6 6 7 6 7 8 10 12 14 16

Nº Referencias 3 4 5 6 8 9 9 10 10 11 13 14 16 23 26 38 51 63 81

74 76 78 80 82 84 86 88 90 92 94 96 98 0 ´01 ´02 ´03 ´04 ´05

Acumulado 32 años = 110.456.000 Juntas FijasAcumulado 32 años = 110.456.000 Juntas Fijas

Historia & Evolución de la Producción de Juntas Fijas

1973 Fundación de Indugasa por Seat  y Citroën (50%)
1986 Compra de Indugasa por GKN
1992 Organización Equipos de Proyectos para Nuevos Lanzamientos
1994 Nueva Estrategia de Producción (ProyectoCIES – Organización taller / personal)
1998 Inicio TPM y OOL
2000 Lanzamiento Plan Industrial FARO. Arranque SMED
2002 Implantación Montaje Automático Junta Fija
2003 Nueva estrategia de 0 PPM y 0 Accidentes
2004 Montaje Automático de Transmisión
2005 Lanzamiento Iniciativa Lean Enterprise



Ventas – Países de Destino (2.005)

Total =  27 países // 73 plantas

España (13)

Canadá (1)

EE.UU. (7)

Reino Unido 
(6)Francia (4)

Portugal (3) 

Bélgica (1)

Alemania (11)
Austria (1) Polonia (2) 

Turquía (2)

Malasia (1)

Australia (1) 

India (1)

Taiwán (1) 

Corea (4) 

Japón (2) 

China (1) 

Eslovenia (1)
Italia (2)

Brasil 
(2)

Sudáfrica  (1)

Colombia (1)

Méjico (1)

Uruguay 
(1)

Argentina (1)

Rusia (1)



TOTAL VENTAS = 205.552 Mill. Euros

Volumen Juntas L/R :  8.111.961 uds.
Volumen Juntas L/C :  1.471.317 uds.
Volumen Árboles :  3.976.287 uds.
Volumen Transmisiones   :  3.301.210 uds.

Cifra de Negocios (año 2005)

Otros
3,60%

OLE
5,30%

BIR
1,80%ALA/ROX

8,30%

General Motors
4,40%

Benteler
10,70%

Japón
2,30%

Daimler Chrysler
20,70%

ARN/FLO
7,80%

FIR/BRU/ZRE
2,20%

Ford-Visteon
13,80%

NEO
3,90%

ZMI
8,90%

PSA
3,40%

Hyundai + KIA
2,90%



GKN Driveline Vigo – Rango de Clientes



Estandarización Automatización

Antecedentes

Objetivos

Métodos y técnicas seleccionados

Ítems clave

Pliego de condiciones.

Ejemplo de aplicación



ANTECEDENTES I

Ausencia de un método de programación 
definido.

Gran parque y variedad de maquinaria.

Diversidad de “estilos” de programación. 
Múltiples proveedores.

Dificultades para realizar mejoras de las 
instalaciones. No escalabilidad.



ANTECEDENTES II

Tiempos de intervención de mantenimiento excesivos. 
Impacto en la Productividad de planta.

Problemas de Calidad imputables a la programación. 
Concepto de pieza NO_OK por defecto.

Incidencias de Seguridad de las personas e instalaciones.

Impacto sobre indicador de eficiencia de equipos, O.E.E.



OBJETIVOS

Diseño e implantación de una sistemática de programación 
estándar válida para los PLC´s instalados en planta.

Definir un área piloto.(Tratamiento térmico)

Formar a al personal involucrado (Mantenimiento, 
ingenierías, fabricantes de máquinas, etc.).

Crear funciones estándar portables entre diferentes 
máquinas e instalaciones.

Asegurar el control de parámetros y la seguridad de las 
instalaciones.



MÉTODOS Y TÉCNICAS EMPLEADAS

Selección de una herramienta de programación gráfica de 
fácil comprensión (Flujos).

Se toma como base la teoría de Redes De Petri.

Se describirá la evolución del proceso a través de acciones 
asociadas a estados y a condiciones de evolución entre 
estados llamadas transiciones.

Se define y se adaptan las normas de uso de la metodología 
para los PLC´s SIEMENS y OMRON



ITEMS CLAVES

Cómo funcionará el modelado basado en RdP´s?

Cómo se traducirá a lenguaje PLC?

Cómo se documentará?

Necesidad de definir de un mapeado en el PLC.

Crear módulos estándar.

Programación de salidas y seguridades máquina.



MAPEADO DE MEMORIA
PLC´s Siemens S5
DESCRIPCIÓN INICIO FIN 

Estados de las redes de Petri MB 0 MB 29 
Transiciones de las redes de Petri MB 30 MB 59 
Variables generales de las redes de Petri MB 60 MB 69 
Variables auxiliares de las redes de Petri MB 70 MB 84 
Auxiliares de salidas de las redes de Petri MB 85 MB 99 
Flancos de alarmas para el PC MB 100 MB 101 
Alarmas para el OP y el PC MB 102 MB 111 
Acuse de alarmas para el OP MB 112 MB 121 
Variables generales máquina MB 122 MB 129 
Variables auxiliares de controles puesto 1 MB 130 MB 134 
Variables auxiliares de controles puesto 2 MB 135 MB 139 
Variables generales máquina MB 140 MB 149 
Básculas de controles puesto 1 MB 150 MB 152 
Básculas de controles puesto 2 MB 153 MB 155 
Variables generales máquina MB 156 MB 179 
Zona de generación de flancos MB 180 MB 197 
Zona de marcas libre para FB´s especiales MB 198 MB 255 

 



Gracias por la atención prestada.



Para información complementaria contactar en :

alberto.garcia@gkndriveline.com
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