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El proyecto consiste en la mejora y el disefio de dos maquinas de forrado que
utilizamos en Tecnoconfort/ Faurecia para el forrado de los respaldos de los asientos
delanteros del VVolkswagen polo AO5. Estas maquinas nos ayudan a la hora de forrar los
respaldos de una manera ergonémica, disminuyendo de una forma importante el esfuerzo
necesario para tapizarlos. En el presente trabajo, analizamos una serie de cambios que
realizamos sobre una méaquina inicial para mejorar en varios defectos puntuados por
nuestro cliente Volkswagen.

La empresa sobre la que se desarrolla el proyecto es Tecnoconfort S.A, situada
en el poligono Los Agustinos en Pamplona. A efectos de gestion, el accionista
responsable de Tecnoconfort, S.A es Faurecia. Esta multinacional estd en pleno
crecimiento internacional y sus lineas de montaje producen diferentes partes
automovilisticas como son asientos, salpicaderos, puertas, sistemas de insonorizacion y
moquetas, parachoques y modulos frontales, y sistemas de escape. Actualmente en
Tecnoconfort son asientos del Volkswagen Polo A05 lo que fabricamos.

En nuestra planta, la mano de obra directa estd dividida en GAPs o lineas de
produccion de entre 4 y 7 operarios liderados por un Gap lider. La planta se divide en dos
grandes areas: anterior y posterior. Los objetivos de la planta llegan a las lineas en forma
de indicadores y es aqui donde se reflejan los resultados. Debido a las desviaciones en los
indicadores de calidad, “retrabajos” y chatarras de la linea en la que esta situada la
maquina con la que forramos los respaldos de los asientos, nos planteamos su
modificacion.

Los principales defectos que teniamos en respaldo anterior eran las arrugas de
sangrado, los hueco-faja y las fundas descosidas o marcadas en la trasera. Creiamos que
el error en el disefio de la maquina, hasta ese momento, radicaba en la idea equivocada
de que necesitdbamos aplicar mas fuerza sobre las fundas para que éstas quedaran mas
estiradas. Nuestra idea es que no necesitamos mas fuerza, sino una fuerza mejor
ejecutada.

Realizamos una serie de cambios en las medidas de las varillas, sustituimos parte
de los materiales de estas y variamos la forma de trabajar sobre la maquina. Con estas
modificaciones los resultados fueron muy positivos. Si bien es cierto, que al principio la
adaptacion fue complicada. Las pruebas las realizamos en un puesto individual fuera de
la linea y las méquinas de forrado de las lineas no son exactamente iguales, con lo que
tuvimos que ajustar los cambios en las lineas de produccién una vez definidos en el puesto
individual.

A dia de hoy hemos mejorado mucho en los principales defectos de respaldo, hasta
Ilegar al punto de practicamente eliminar el defecto hueco/faja o las marcas en las traseras
de los respaldos. Las arrugas de sangrado las hemos disminuido en gran medida también.
Ademas, hemos conseguido mejorar ergondmicamente el puesto. Una de las operaciones
en el forrado de los respaldos era ergonémicamente critica y conseguimos que pase a ser
aceptable.
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1. INTRODUCCION / CONTEXTUALIZACION

El proyecto consiste en la mejora y el disefio de dos méaquinas de forrado que
utilizamos en Tecnoconfort/ Faurecia para el forrado de los respaldos de las asientos
delanteros del Volksvagen polo AQ5.

Estas maquinas nos ayudan a la hora de forrar los respaldos de una manera
ergondmica disminuyendo de una forma importante el esfuerzo necesario para tapizarlos.

En este trabajo, analizamos una serie de cambios que realizamos sobre una
maquina inicial para mejorar en varios defectos puntuados por nuestro cliente
Volkswagen.

La empresa sobre la que se desarrolla el proyecto es Tecnoconfort S.A situada en
el poligono Los Agustinos en Pamplona.
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El accionariado de la empresa esta formado al 50% por las sociedades SIP (de
nacionalidad belga, perteneciente al Grupo Faurecia) y Achter Ebels, de nacionalidad
alemana. A efectos de gestidn, el accionista responsable de Tecnoconfort, S.A es
Faurecia. Por este motivo comenzamos por la presentacion Tecnhoconfort, S.A y
posteriormente realizaremos otra para el Grupo Faurecia.

1.1. TECNOCONFORT

En 1984 Tecnoconfort comienza su actividad productiva en una planta situada en
el poligono de Landaben con los asientos del modelo VW Polo A02. En 1990 se
inauguraron las nuevas instalaciones en el poligono los Agustinos para desarrollar la
actividad JIT (“just in time™) para el mismo modelo. En 1994 se produce el lanzamiento
del modelo VW Polo A03. En 1998, la planta obtiene el certificado de calidad 1SO 9002
y VDA 6.1. En 1999 se introduce una modificacion del modelo dando lugar al modelo
VW Polo A03 con airbag lateral. En 2001, la planta obtiene el certificado de seguridad y
la 2° VDA vy se lanza el modelo VW Polo A04. En 2002 se obtiene el certificado
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medioambiental 1SO 14001. En 2004, la certificacion ISO/TS 16.946. En 2005 se lanza
el nuevo modelo de VW Polo A04 Gp. El siguiente modelo lanzado es el VW Polo A05,
que finaliza en el afio 2014, siendo sustituido por el VW Polo A05 GP, que concluiré su
produccion a mediados de 2017. Una vez concluido este modelo, se lanzara el VW A07,
el cual tendra una vida de unos 8 afios aproximadamente.

En plena produccion la plantilla total de Tecnoconfort la forman alrededor de 250
personas. En la actualidad, la cifra de negocios ronda los 91 millones de euros por afio,
suministrando aproximadamente 240 000 juegos de asientos completos (asiento anterior
derecho, asiento anterior izquierdo y asientos posteriores).

Desde sus inicios, Tecnoconfort, S.A produce la totalidad de asientos completos
para el modelo POLO que VW-Navarra, Unico cliente, fabrica en su planta en Landaben
(Pamplona).

Los servicios ofrecidos por la marca son la innovacion y desarrollo llevados a
cabo por el departamento de ingenieria de Tecnoconfort y los servicios centrales del
Grupo Faurecia.

La produccion esta basada en los sistemas mas punteros de eficiencia industrial.
La planta esta divididaen GAP’s (Grupos Autonomos de Produccion) o también llamados
lineas de produccion, formados por entre 4 y 10 operarios, siendo uno de ellos Ilamado el
lider de GAP, que se encarga de la gestion directa y de dar apoyo a la linea.

La planta trabaja en un sistema JIT, “just in time / justo a tiempo™. La fabricacién
y entrega de asientos “just in time™ consiste en que los asientos deben ser fabricados y
terminados entre el momento en que la carroceria sale de pintura en la planta de
Volkswagen y el momento en que seran montados en el vehiculo. Entre la pintura de la
carroceria y el montaje de los asientos correspondientes pueden transcurrir de 2 a 3 horas.
Es el tiempo del que disponemos para:

- Tomar y ensamblar los asiento
- Entregar los asientos terminados justo antes de su montaje en la linea

1.1.1. ORGANIZACION
La organizacion interna se establece a través de los departamentos funcionales.

El departamento de produccion (UAP) se encarga de la coordinacion del
conjunto de actividades de la produccion y la planificacion de los recursos estableciendo
para ello un programa de produccion. Sus objetivos son mantener la cantidad producida,
calidad, costes y plazos. Para ello sigue unos indicadores en los que se plasma la
evaluacion de los procesos de fabricacion y la toma de medidas correctivas si s necesario.
También se encarga del cumplimiento del reglamento interno y de los procedimientos
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internos. A su vez es el responsable de mantenimiento, ingenieria de produccion, logistica
y almacén.

El departamento de calidad (Quality) se encarga de mantener el nivel de calidad
de los proveedores y del desarrollo del sistema de aseguramiento de calidad de la planta.
Para ello realiza auditorias internas, gestiona las reclamaciones de cliente, anima la
mejora continua y los planes de acciones y sigue el nivel de calidad interno.

El departamento de recursos humanos (HHRR) tiene como funcion contribuir
al éxito de la empresa gestionando a las personas que la integran. Para ello cuenta con
varios servicios como un Seguridad y Prevencion de Riesgos derivados del trabajo
(incluye un servicio médico), un servicio de Comunicacion, Desarrollo y Formacion y un
servicio de Administracion del Personal.

El departamento de ingenieria de producto y proceso (ME/Maint) se encarga
de la industrializacién de los nuevos productos y/o de las modificaciones de los actuales
en serie; para ello define e implanta los medios y métodos de trabajo adecuados. Tiene
como objetivo la seguridad, la calidad, el plazo y la rentabilidad de la planta.

El departamento informatico tiene como principal funcion ofrecer y mantener
las herramientas informaticas necesarias para facilitar el trabajo del resto de los
departamentos. Estudia de qué forma se puede optimizar la actividad de la empresa
aplicando mejoras en el sistema informatico. Este departamento no aparece en el
organigrama oficial porque esta gestionado por una empresa subcontratada.

El departamento comercial (VW 250) es el responsable de mejorar ante el
cliente el precio de los productos que fabrica.

El departamento logistico (PC&L) es el responsable de coordinar los
proveedores, toda la cadena de suministro. También se hace cargo del programa cliente.

El departamento de compras (Finance) gestiona las compras requeridas por la
planta para su proceso productivo, gastos e inversiones. También gestiona el panel de
proveedores.

El departamento de seguridad, medio ambiente y ergonomia (HSE) se
encarga de hacer cumplir las normas establecidas por el grupo en estos cambios.

Y por ultimo, el departamento de administracion (Finance) es el responsable
de la gestion de los pagos y cobros con proveedores y clientes, la contabilidad, y de los
distintos estudios de viabilidad econémica de los proyectos y presupuestos.

up:<
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El organigrama fundamental de Tecnoconfort se define segun la siguiente figura.
En el organigrama también aparece el puesto FES (Faurecia Excellence System), que se
encarga de la implantacién del manual del Grupo Faurecia. También aparece representada
la MOD (mano de obra directa) tanto para el departamento de produccién como de
logistica.
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1.2. FAURECIA

El grupo Faurecia esta formado por tres integrantes: ECIA, BERTRAND vy
SOMMER ALLIBERT. En 1972 se produjo el nacimiento del grupo Sommer Allibert,
gracias a la fusién de Sommer (especializada en textil) y Allibert (especializada en
plasticos). Posteriormente, en 1997, se produjo la primera aparicién del grupo Faurecia,
tras la oferta publica de adquisicion de Ecia (especializada en sistemas de escape) sobre
Bertrand Faure (fabricante de asientos de automovil). Finalmente, en mayo de 2000, fue
nombrado Pierr Lévi como Presidente-Director General de Faurecia. Fue en diciembre de
este mismo afio, cuando se produjo la union entre Faurecia y Sommer Allibert, dando
lugar al grupo tal y como lo conocemos en la actualidad.

..................
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EETA BE:A':RAEN ALLIBERT

—;_




Disefio de nueva maquina de forrado

Eder Sendra Baquedano u p na

Al grupo Faurecia pertenecen 276 fabricas ubicadas en 28 paises diferentes.
Cuenta ademas con 30 centros técnicos y de 1+D.

(1] . 100 WorkiWide | FAURECIAC X - o
c www.faurecia.com; =
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DANS LE MONDE
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Sus lineas de montaje producen diferentes partes automovilisticas como son
asientos, salpicaderos, puertas, sistemas de insonorizacion y moquetas, parachoques y
modulos frontales y sistemas de escape.

i v T

Productos y servicios L

- Asientos: se encargan tanto del desarrollo como la distribucion de todo tipo de
asientos para cualquier vehiculo.

- Salpicaderos: desarrollo y distribucion de mddulos completos de panel de
instrumentos, consolas centrales y columnas de direccion.

- Puertas: ofrece paneles y modulos de puertas.

- Sistemas de insonorizacion y moquetas: destinadas para el montaje en el interior
del vehiculo, maletero y motor.

- Parachoques y médulos frontales.

- Sistemas de escape: suministran todo el sistema completo desde tubos de escape
hasta catalizadores.

Ademas de los productos cuenta con una serie de servicios como son:
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- Lainnovacion constante con el fin de conseguir la mejora continua.

- Desarrollo de productos utilizando sistemas de optimizacion y simulacion.
- Produccion basada en sistemas que buscan la mayor eficiencia industrial.
- Justo a tiempo (JIT) entregado segun marque cliente.

Entre los clientes del Grupo Faurecia estan la mayoria de los fabricantes de
automoviles del mercado. Sus ventas en 2014 fueron de 10,7 millones de euros. A
continuacién se muestran dos gréficos: en el primero aparecen los clientes del Grupo y
en el segundo la division de ventas geograficamente.
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7 Geograficamente, las ventas se dividen como se refleja en el grafico:

Todo el Grupo comparte una filosofia comdn que se extiende desde la direccion
hasta las lineas de produccion. A modo de explicacion, realizaremos un pequefio resumen
de los pilares basicos de ésta, obtenido del propio manual de acogida de la empresa.

La Declaracion de Principio de Faurecia esta formada por tres partes principales:
qué hacemos, cdmo lo hacemos y quiénes lo hacemos.

* Qué hacemos: queremos ser el lider mundial en cada una de nuestras actividades
a través de la innovacion, tal y como indica nuestra estrategia.

« Como lo hacemos: aplicando una forma de trabajar comudn en todo el Grupo: el
Faurecia Excellence System o FES (Sistema de Excelencia de Faurecia).

* Quiénes somos: somos gente que comparte los mismos valores, los cuales
describen los individuos comprometidos que nuestro mercado exige.

La estrategia seguida por la empresa en el crecimiento por medio de la innovacion
y mejora de la rentabilidad. La estrategia de producto esta basada en los seis mddulos de
producto antes mencionados.

Dado la ampliacion global a nivel internacional de la empresa, se esta llevando a
cabo un cambio cultural, siendo nuestra fabrica referencia para otras plantas.

Este cambio consiste en pasar de un sistema cerrado y muy estructurado a un
muevo sistema que incentiva la autonomia y el desarrollo.
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1.2.1. FAURECIA EXCELLENCE SYSTEM (Sistema de Excelencia de
Faurecia) FES

Se trata de un manual que determina la forma de trabajo en su totalidad y
proporciona una clara vision del funcionamiento de Faurecia. Aporta un método
estructurado que permite alcanzar los objetivos planteados y consta de herramientas y
técnicas disefiadas para contribuir al progreso de cada empleado de forma individual
como al progreso del grupo en su conjunto.

El objetivo del sistema es el obtener valor tanto para clientes, empleados como
accionistas. Para conseguirlo realizamos por medio de la excelencia que se aplica a cada
uno de los grupos:

- Suministrar a los clientes los mejores productos y servicios en cuantos a calidad,
costes y plazos.
- Labase para alcanzar esto es la implicacion de proveedores y personal.

Politica de seqguridad

Seguridad es un factor muy importante a tener en cuenta en todo proceso industrial
ya que conviven maquinas y personas en un espacio comun. La politica de seguridad del
grupo es llevar a cabo todas las operaciones de modo que en todo momento la seguridad
(méquinas y herramientas), la salud laboral (personas), la prevencién de incendios
(bienes) y el control de dafios materiales estén siempre presentes en lo que hacemos.

El objetivo del FES es conseguir cero accidentes. Para poder llegar a la excelencia
es imprescindible hacerlo por medio de la seguridad.

Politica de calidad

Se consigue la calidad como la mejora continua en todas las areas y momentos. A
través de ella, la empresa busca la satisfaccion de sus clientes tanto internos como
externos. Los principios fundamentales de la calidad son:

- Lasatisfaccion maxima de los clientes.
- La preocupacion constante por el dominio de los procesos, para aumentar la
eficacia y la competitividad.

10
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- La satisfaccion del personal y el reconocimiento de sus esfuerzos y la busqueda
de la participacion activa de todo el personal mediante procesos que protejan e
incentiven el desarrollo de las personas.

- Satisfaccién de los proveedores al considerarlos como colaboradores esenciales
para la consecucion de los éxitos perseguidos.

El objetivo de esta politica de calidad es conseguir la excelencia tanto en calidad
como en costes y plazos.

Politicas medioambientales

Por medio de esta politica el Grupo se compromete a concebir, integrar y desarrollar
todas las operaciones y actividades respetando y protegiendo el medio ambiente,
aplicando para ello el sistema de Gestién Medioambiental.

Los principios fundamentales son:

- Asegurar que todos los empleados y colaboradores, conozcan, comprenda y
apliquen esta politica mediante programas de formacién, comunicacion vy
motivacion.

- Establecer objetivos y metas medioambientales dentro del Plan de Excelencia de
Faurecia que, a través de una utilizacion racional de los recursos, permita:

- Reducir la produccion de residuos.
- Reutilizar y reciclar todo lo que sea posible

- Prevencidn de la contaminacién involucrando para ello a proveedores y
subcontratistas

- Cumplir con la legislaciéon y normativa medioambiental

Estos principios tienen la finalidad de conseguir impedir los incidentes y
accidentes con dafos medioambientales eliminando o minimizando sus defectos.

Medios de informacién y comunicacion

Debido al caracter internacional del Grupo y la necesidad de transmitir la
informacion por todo el mundo, los flujos de informacion en todos los sentidos son
consistentes.

Estos medios son tanto informéaticos como escritos. Entre los medios informaticos
tenemos el correo electronico, mediante el cual se permite la comunicacion con cualquier
miembro del grupo; intranet, pagina web a la que tienen acceso todos los empleados; e
internet, de acceso publico.

11
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También existe un soporte llamado Newslink. Se trata de un resumen mensual de
noticias publicado por Comunicacion del Grupo. Se trata de un correo electronico con
noticias de todas las plantas relacionadas con calidad, comunicacion, Sistema de
Excelencia Faurecia, nuevos pedidos, etc... Se dedica un parrafo a cada noticia y se ofrece
una persona de contacta para poder ampliar la informacion.

Existen folletos diversos que se pueden consultar y descargar de la intranet y un
informe anual de datos econdmicos de la empresa publicado una vez al afio.

Como medios escritos tenemos la revista interna trimestral, editada para todo el
Grupo por la central en Nanterre. A través de ella se difunden informaciones sobre nuevos
proyectos y fabricas y se hace especial hincapié en la difusion de la filosofia y las
diferentes herramientas del Sistema de Excelencia Faurecia. También disponemos de otra
revista trimestral dirigida unicamente a la planta, llamada Gaceta de Tecnoconfort. Estas
dos revistas, se distribuye a todos los empleados en formato impreso y también se pueden
consultar formatos anteriores en la intranet.

2

1.3. ORGANIZACION DEL DEPARTAMENTO DE PRODUCCION

La mano de obra directa esta dividida en GAPs (Group of Autonomous
Production) o lineas de produccién. Se define GAP como un grupo de trabajo de entre 4
y 7 operarios. Cada GAP esta liderada por un lider. Un lider es un operario encargado de
su GAP.

La MOD de produccion esta dividida en 2 areas, anterior y posterior.

En el &rea de posterior se fabrican los asientos posteriores del VVolkswagen polo,
y estd dividida en dos lineas de produccion. La Gap de asiento posterior, formada
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normalmente por 5 operarios mas el gap lider y la Gap de respaldo posterior, formada por
8 operarios y el Gap lider.

En la zona de posterior, existe también un &rea de la planta llamada secuencia, que
se encarga del producto desde que ha finalizado su produccion hasta que es colocado en
el asiento en Volkswagen. La gestion de esta zona esta compartida entre el departamento
de produccion y logistica. De la mano de obra directa e indirecta se encarga produccion,
y de la contratacion y relacion con cliente, logistica.

Para la zona de posterior se encarga un supervisor de la gestion.

En el area de anterior, se fabrican los asientos delanteros del volskwagen polo, y
esta dividida en 4 lineas de produccién. Dos Gap”s son para las butacas derechas, donde
en una de ellas se fabrican respaldos y en la otra se fabrican los cojines, y otras dos Gaps
de igual manera para las butacas izquierdas.

Las lineas de respaldo anterior estan muy proximas entre si y normalmente estan
compuestas por 5 operarios cada una y un Unico Gap lider que se encarga de la gestion
de las dos lineas. Las de cojin sin embargo, estan compuestas por una media de 8
operarios mas un Gap lider cada una. Las lineas de respaldo y de cojin estan comunicadas
por un transfer por el cual se transportan los respaldos para ensamblarlos en cojin.

En anterior son 2 supervisores los que se encargan de la gestion de las lineas, uno
por cada mano.

Nuestro proyecto esta centrado en la modificacion de dos maquinas de forrado
situadas en las Gap de respaldo anterior.
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2. ANTECEDENTES Y OBJETIVOS

2.1. JUSTIFICACION DEL PROYECTO
2.1.1. FORMA DE TRABAJO Y ESTRUCTURACION DE LA PLANTA

Nuestro cliente nos envia la informacién de los coches que va a producir y en cada
puesto salen impresas las 6rdenes con esta informacion. Desde logistica se presecuencian
las piezas y las entregamos en orden para que produccidon fabrique los asientos con las
caracteristicas correspondientes y de esta forma (mediante un almacén dinamico que
amortigua los cambios de mix proporcionandonos flexibilidad), entregamos a VVolswagen
también los asientos en orden. Cada coche tiene un D.N.I que nos proporcionaria la
informacion completa de sus caracteristicas. En cada puesto aparece solo la informacion
referente al puesto.

2.1.2. INDICADORES

En nuestra fabrica, las prioridades de la planta llegan a las lineas en forma de
indicadores. Aquellos puntos en los que se quiere mejorar, quedan reflejados en las lineas
correspondientes en forma de indicadores. En estos indicadores podemos ver el progreso
de los resultados y si las medidas que vamos tomando para mejorar son las adecuadas.

Estos indicadores se llaman KPIs (Key Performance Indicator).  Todos los
procesos se controlan por medio de estos indicadores.

En la zona en la que hemos desarrollado el proyecto, respaldo anterior (RA), los
indicadores que tenemos son los siguientes:

1/ Retrabajos. Este indicador refleja los respaldos que ha tenido que recuperar el Gap
lider fuera de la linea. Estos pueden ser de varios motivos como por defectos de
proveedor, errores logisticos o errores de forrado de los propios operarios de la linea.
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2/ Chatarras (scrap): Este indicador refleja la chatarra que hemos generado en la linea
pararealizar las piezas del turno. En respaldo anterior esto pueden ser fundas rotas, gomas
rotas o algun pequefio piecerio como casquillos.
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3/ lIdeas de mejora: Se contabiliza el nimero de ideas de mejora que lleva la Gap en el
mes. Las ideas de mejora se tratan de aportaciones que realizan los operarios para mejor
su lugar de trabajo. Estas pueden estar relacionadas con seguridad, entorno de trabajo,
transporte, productividad, costes, plantilla...En resumen, cualquier idea que pueda tener
un operario.

4/ Defectos a cliente: Aqui se refleja los defectos que han llegado a cliente, que en nuestro
caso es cojin anterior. En cojin anterior se contabilizan los defectos identificados con
causa de respaldo anterior.
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5/ Ausencias: Aqui se contabilidad las personas de la Gap que se encuentran de baja cada
dia.

6/ Minutos de parada: en este ultimo se refleja los minutos de parada que ha tenido la
linea en el turno, ya sean por averias, problemas logisticos y demas.

18
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Cuando aparecen desviaciones o situaciones en las que estamos fuera de los
objetivos marcados en cada indicador, analizamos el por qué usando la herramienta de
QRCI.

2.1.3. QRCI'S

Los QRCI’'S son una herramienta que se utiliza para un primer andlisis de un
problema detectado en la Gap.

Existen QRCI’S de linea; los cuales los abren entre el Gap lider y los operarios
con el apoyo del supervisor, los QRCI’S de UAP; los cuales los abre el supervisor con el
apoyo del responsable de calidad y el UAP Manager, y los QRCI’S de planta; los cuales
los gestiona el UAP Manager con la direccion.

- QRCIDE LINEA
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Es obligatoria su apertura en caso de un accidente en la linea o cuando un operario
necesita atencion médica por alguna molestia, ya sea con baja o sin baja.

También debemos utilizar esta herramienta cuando en Volkswagen detectan un
defecto C1 (20 puntos) de la linea en concreto. Los defectos en Volkswagen van desde
un minimo de 10 puntos (defecto C) con el cual abrimos una alerta e informamos en las
diferentes Gaps. El defecto de 20 puntos o C1, con el que es obligatorio el abrir un QRCI.
Y por ultimo, el defecto B (40 puntos) el cual suele ser un defecto funcional y el QRCI
que se abre es de planta directamente.

En relacion a los puntos de los defectos, Volkswagen sanciona econémicamente.
Con la desviacion en los indicadores de la linea también es necesaria la apertura de estos
QRCI’'S. Cuando un QRCI de linea no es eficaz, se escala y pasa a abrirse un QRCI de
UAP. Nuestro proyecto naci6 en uno de estos QRCI’S de linea.

Los principales defectos que teniamos en respaldo anterior eran las arrugas de
sangrado, los hueco faja y las fundas descosidas/marcadas en la trasera.

Para estos QRCI’S, una de las acciones que tomamaos fue la de intentar mejorar la
maquina de forrado y es aqui cuando nace el proyecto.
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Cnibcnime Pton

ANEXO 2 Defectos mas repetidos

ANEXO 3 QRClI’s
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2.2. OBJETIVOS.

Los principales objetivos que nos marcamos con la modificacion de la maquina
de forrado son el mejorar en los 3 defectos que mencionamos anteriormente, arrugas de
sangrado, los hueco faja y las fundas descosidas/marcadas en la trasera. Ademas
pretendemos conseguir una serie de mejoras:

- Conseguir que la maquina, al bajar la funda, la deje lo mas estirada posible,
eliminando el problema que tenemos al quedar la costura inferior a la vista al
poner la tapa de la rueda de cojin (defecto hueco faja/cojin).

- Mejorar la calidad, en lo que a arrugas se refiere, (defecto arruga de sangrado).

- Mejorar los l6bulos interiores del respaldo.

- Reducir tension en la funda en la parte final de descenso para incidir en un menor
riesgo de rotura de la funda

- Reducir esfuerzos a la hora de estirar la funda por parte del operario.

- Facilitar la tarea de planchado.

También procuraremos modificar el estandar de trabajo para el nuevo forrado
sobre la maquina.

Y por ultimo, veremos si estas modificaciones ayudan también ergonémicamente
a los operarios.

22
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3. METODOLOGIA

3.1. PRUEBAS EN PUESTO INDIVIDUAL

El viernes 15/7/15, la linea de respaldo anterior izquierdo del turno B,
comenzamos una serie de pruebas en la maquina del puesto individual izquierdo.

Las semanas anteriores, varios técnicos ensayaron diferentes modificaciones en la
citada maquina. Todas estas modificaciones estaban basadas en que la funda quedase mas
baja, méas estirada, en una mayor aplicaciéon de fuerza sobre la funda por parte de la
maquina.

Todos los ensayos realizados fueron descartados por no conseguir corregir el
defecto de hueco faja/cojin y, ademas, provocar otros problemas colaterales como
percalinas de la varilla horizontal frontal descosidas, hueco entre el casquillo del
apoyacabezas y la espuma por haber sido sometida ésta a excesiva presion por la funda,
fundas rayadas etc.

Una vez desechados estos ensayos, se dio la oportunidad de trabajar mas a fondo
sobre la maquina a los operarios implicados.

Creemos que el error en el disefio de la maquina, hasta ese momento, radicaba en
la idea equivocada de que necesitabamos aplicar mas fuerza sobre las fundas para que
éstas queden maés estiradas. Nuestra idea es que no necesitamos mas fuerza, sino una
fuerza mejor ejecutada.

La primera y mas importante conclusién, es que la funda no quedaba
suficientemente estirada porque la maquina, tras bajar la funda, deja las varillas verticales
de ésta dobladas, por lo que la funda no queda extendida en toda su longitud sino recogida
por las curvas que presentan las varillas.

Que la méquina deje las varillas lo més estiradas posible pasa a ser, entre otros,
nuestro principal objetivo.
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Tras ensayar diferentes modos de manejo de la funda al ser bajada con la maquina,
observamos que es la configuracion de las varillas frontales de la maquina de forrado la
que provoca el curveado de las varillas de la funda.

Las varillas frontales interiores de la méquina se encuentran excesivamente
préximas a las exteriores, de tal modo que entre las dos, doblan las varillas de la funda y
evitan el correcto estirado de estas.

1/La primera modificacion que planteamos fue, por tanto, separar las varillas
frontales interiores de las exteriores hasta los 8 cm de distancia aproximadamente y
colocar los bulones de las varillas hacia el interior.

2/Los bulones de las varillas interiores también los modificamos para hacerlos de
igual tamafo que los bulones de las varillas exteriores. Esta modificacion viene dada por
dos cuestiones:

En primer lugar, en la configuraciéon que tenia la méaquina en ese momento, los
bulones estaban hacia fuera. Esto hacia que, cuando la méquina llegaba abajo, la varilla
interior impedia flexionar hacia adentro a la exterior, provocando mucha tension en la
funda, generando roturas ocasionales y marcas en la parte posterior.

En segundo lugar, al colocar los bulones hacia dentro y siendo estos mas largos,
ejercemos mas estiramiento sobre la parte central de la funda, manteniéndose ésta al bajar
mas uniforme.
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Las primeras pruebas se realizaron en modelos GDG, GLV, GDH Y GAA y los
resultados fueron positivos.

- FORRADO CON MAQUINA ANTIGUA MODELO GDG

SIN ENVARILLAR (MAQUINA ENVARILLADO SIN CERRAR
ANTIGUA) PERFIL

En la primera fotografia se aprecian arrugas y la funda no esta del todo ajustada
en la espuma, presenta un efecto bolsa.

Una vez ““envarillada™, se notan arrugas en el interior del I6bulo derecho. Para
eliminar estas arrugas tenemos que realizar un gran esfuerzo estirando la funda con las
manos.
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- FORRADO CON NUEVA MAQUINA MODELO GDG

SIN ENVARILLAR (NUEVA ENVARILLADO SIN CERRAR
MAOUINA) PERFIL
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ENVARILLADO/
CERRADO PERFIL
SIN PLANCHAR

SIN ARRUGA DE
SANGRADO

LA FUNDA BAJA HASTA
LA RUEDA DE GIRO
Eliminamos el hueco/faja
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Podemos apreciar una gran diferencia en cuanto a las arrugas que ya no aparecen
en la zona del 16bulo. Esto nos evita el tener que realizar un sobresfuerzo para
eliminarlas.

La funda llega a tocar la rueda de giro, con lo que evitamos el problema del
hueco/faja.

- FORRADO CON NUEVA MAQUINA MODELO GLV

ANTES DE ENVARILLAR

ELV 4P

ENVARILLADO/ SIN PLANCHAR

28




Disefio de nueva maquina de forrado

Eder Sendra Baquedano u p na

GDH 4P

Observamos que conseguimos los objetivos marcados en un primer momento:

e Las varillas de la funda quedan mucho mas rectas y, por consiguiente, la funda
mas estirada.

e Se elimina el problema del hueco/faja tras poner la tapa de cojin.

e Se requiere menor esfuerzo fisico del operario para estirar la funda.

e La espuma no es sometida a una presion excesiva, minimizando el riesgo del
hueco bajo el casquillo del apoya-cabezas.

e Cuando la maquina llega a su punto mas bajo, la funda se suelta de ella
practicamente sola. No hay ninguna tension en la funda y reducimos
drasticamente, si no eliminamos, el riesgo de rotura de fundas.

e Apreciable menor presencia de arrugas.

e Las varillas exigen menos esfuerzo al operario para ser enganchadas en el
armazon utilizando el util en el puesto siguiente.

3/ Una vez aqui, introducimos una nueva modificacion en las varillas frontales
interiores de la maquina que consiste en darles mayor longitud hasta igualarlas con las
varillas exteriores buscando una mayor uniformidad en el estirado de la funda. Este
alargamiento de las varillas interiores es posible al haber eliminado la tension en la funda
cuando la maquina llega abajo.
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de la funda. Este alargamiento de las varillas interiores es posi
g posible al hab.
eliminado la tensién en la funda cuando la mdquina llega abajo.| R

En la maquina en la que realizamos las pruebas observamos que las varillas
traseras y las frontales exteriores estan mas abiertas que en la maquina que usamos en la
linea de produccion, siendo esta cuestion ajena y anterior a nuestros ensayos.

4/ Proponemos que las varillas trasera y delantera exterior sean cerradas 15mms
y 25mms respectivamente, pues las medidas que presenta la maquina de la linea de
produccidn son mas adecuadas en este punto, dado que la varilla frontal exterior de la
maquina del puesto individual desciende demasiado al limite del orillo exterior de la
espuma del respaldo.

Pretendiamos ensayar, igualmente, una modificacién mas en las varillas frontales
interiores acercandolas mas al respaldo y analizar el efecto consiguiente pero no hemos
dispuesto de méas tiempo y se ha decidido instalar la modificacion de la maquina en la
linea de produccidn y ver en las lineas el resultado. No obstante, esta nueva modificacion
queda pendiente, e intentaremos trabajar sobre ella con la introduccion del nuevo modelo
de Polo.
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3.2. CONFIGURACION SUGERIDA DE LAS VARILLAS DE LA MAQUINA
DE FORRADO

Niedac_:_ _ .

DISTANCIA ENTRE LAS DOS VARILLAS FRONTALES INTERIORES:
200mm

DISTANCIA ENTRE LAS VARILLAS FRONTALES INTERIORES Y
EXTERIORES: 80mm
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DISTANCIA ENTRE LOS EXTREMOS DE LAS VARILLAS FRONTALES
EXTERIORES: 455mm

DISTANCIA ENTRE LOS EXTREMOS DE LAS VARILLAS POSTERIORES:
450mm
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DISTANCIA ENTRE LAS VARILLAS POSTERIORES Y FRONTALES
EXTERIORES: 140mm

Una vez claras las distancias que queriamos, realizamos pruebas ajustando las
maquinas de las lineas de produccion. Aqui tuvimos varios problemas ya que la
disposicion de la maquina en la linea es diferente a las de los puestos individuales.

1/ Una de las modificaciones realizadas en linea fue la de adelantar el carro de
varillas 1,5 cm para que bajase centrado sobre cada respaldo. El carro no bajaba
correctamente sobre los respaldos, y la tensién que generaba era mucho mayor.

2/ Modificamos los rodillos de las varillas unificandolos a ser de material de nylon
y no de metal. Hasta el momento no estaban unificados y los de metal eran mas rigidos y
podiamos tener problemas de desgarros al no rodar sobre la tela con facilidad.

3/ A diferencia del puesto individual en el que realizamos las primeras pruebas,
en la linea los respaldos no estan anclados de manera fija, sino que van en unas paletas
para que puedan desplazarse por la linea. Esto nos supone que las mediadas en un
principio planteadas pudieran no ser las correctas.

Estas paletas con el paso del tiempo y el gran uso han ido cogiendo holgura y el
armazon del respaldo no queda blogueado del todo pudiéndose desplazar alrededor de
1cm y medio sobre la paleta. Teniendo en cuenta esto, realizamos una serie de pruebas
para estandarizar la manera de trabajar eliminando este problema.
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Realizamos un estudio llevando el armazon hasta hacer tope en los dos extremos
de las paletas en las dos lineas.

0O1) HOLGURA DEL ARMAZON

RAD/LLEVAMOS
ARMAZON A LA | MARCADAS RAD/LLEVAMOS
IZQUIERDA ARMAZON A LA | MARCADAS
1 S| DERECHA
1 . NO 1
1 S| 1
1 SI 1
1 S| 1
1
RAI/LLEVAMOS
ARMAZONA LA | MARCADAS S ATLEVAVIES
IZQUIERDA ARMAZON A LA | MARCADAS
1 DERECHA
1 1 SI
1 1
1 1
1 1
1

Con este estudio definimos el llevar los armazones a la derecha en respaldo
derecho y llevarlos a la izquierda en respaldo izquierdo.

CON HOLGURA SIN HOLGURA/LLEVADO A LA DERECHA

ANEXO 4: Estandar de llevar armazén hasta el tope de la paleta
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3.3. CARACTERISTICAS DE LA MAQUINA

Una vez implantadas estas modificaciones en las maquinas de las dos Gaps de
produccion, este es el resultado.

MAQUINA LINEA RESPALDO ANTERIOR IZQUIERDO (RAI)

1/ PATIN
2/SEPARADOR

3/ ALOJAMIENTO DE
VARILLA

4/ VARILLA
5/ RODILLO (BULON)

6/ TORNILLERIA NO VISIBLE
Y SILENTBLOCK

35




Disefio de nueva maquina de forrado
Eder Sendra Baquedano

' -
o mowm ommhag ) |%
VR mm.T e AR

3.3.1. COMPONENTES DE LA VARILLA

Varillas delanteras (x2)
1) Separador
2) Alojamiento varilla
3) Varilla

4) Rodillo

Varillas traseras (x2)
1) Alojamiento varilla
2) Varilla

3) Rodillo
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1) SEPARADOR:

Section view A-A
Scale: 2:1

. 3 5 -

Front view
Scale: 2:1

MATERIAL: ACERO F114

El separador lo utilizamos para largar las varillas delanteras respecto a las traseras.
<Las varillas tienen una longitud estandar para todas de 518 mm y necesitamos que las
delanteras sean mas largas que las traseras.
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2) ALOJAMIENTO DE LA VARILLA:

[15)
<
e Detail B
o Scale: 3:1
115
100 |
|
|__.____‘_
Left view n
Scale: 1:1 —
g9k Section view A-A B
Scale: 1:1 \@ .
o _______________________._ g@%
. U
86.7 S o >
= 3
@ r+
\ T <
\ R
w Tt

MATERIAL: ACERO F114

El alojamiento es donde va colocada la varilla en forma de rosca y es lo que se
fija sobre el patin.
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3) VARILLA:
c c
\ e /
?\,'
A /
w
o
o
J
59 |
ﬂ 20.1
= 25
Detail A e
Scale: 3:1

Section view C-C
Scale: 2:1

MATERIAL: ACERO F114

Es el elemento mas imporante de la maquina. Es el elemento que trabaja sobre la
funda.

39




Disefio de nueva maquina de forrado

Eder Sendra Baquedano u p n a

4) RODILLO:

57

9.3

39

©10.25

©15.2

MATERIAL: NYLON

Los rodillos van colocados en los extremos de las varillas y son los que trasladan
la fuerza de las varillas a la funda. Deven de deslizar correctamente, ya que de lo contrario
pueden provocar roturas.
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5) TORNILLERIA Y SILENTBLOCK:

Los silentblocks dan movilidad a todo el sistema. Realizan efecto muelle y son los
que absorven las tensiones.

Anclaje Patin — Aloj. Varilla

M8
L > 50 mm
Anclaje Rodillo — Varilla
M5
L =30 mm
SilantRlnrk

SILENTBLOCK 121033 Codigo interno

catalogo SRM:
708240280NNNN
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6) PATIN:
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\
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80

MATERIAL: ACERO F114

El patin va anclado a la estructura del cabezal de la méquina y es lo que nos
permite ajustar la varilla en diferentes posiciones.
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3.5. MODIFICACION DEL ESTANDAR
Todas estas modificaciones, aconsejan una modificacion en el proceso de forrado.

1/ Tenemos que evitar cerrar las varillas de la funda. Conviene levantarlas sin
cruzarlas o acercarlas entre si. Hasta el momento, teniamos la idea equivocada que al
meter la funda hacia adentro, las varillas tiraban mas de esta y conseguiamos estirarla
mas. Pero trabajando de esta manera, la funda sufre mas y al doblarse las varillas, esta no
baja lo suficiente y generamos el problema del hueco faja.

45



Disefio de nueva maquina de forrado

Eder Sendra Baquedano u p n,a

Para estandarizar esta operacion, realizamos una serie de pruebas introduciendo
las varillas de la funda al interior como se hacia hasta el momento y sin introducirlas.

METEMOS
VARILLAS DE LA NO METEMOS
FUNDA AL MARCADAS VARILLAS DE LA MARCADAS
INTERIOR FUNDA AL INTERIOR
1 Sl 1
1 Sl 1
1 SI 1
1 % 1
1 SI 1

Como vimos en los resultados, es muy importante modificar esta operacion.

2/ Una vez configuradas las costuras, debemos tirar ligeramente de la funda, lo
cual fija las costuras traseras en su lugar correspondiente y extiende la funda hacia abajo.

Actualmente se tira de la funda después de enganchar las varillas en el armazén,
lo cual es un error, pues exige mucho mas esfuerzo, ya que la funda al estar enganchada
no desliza igual y obtenemos una funda mas arrugada.
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3/ A lahora de enganchar las varillas en el armazon con el Gtil (cangrejo), debemos
acompanar la parte frontal de la funda con la mano izquierda mientras utilizamos el Gtil
con la derecha.

Tienen que estar todas las personas implicadas de acuerdo en los cambios que se
van a efectuar, y por ultimo, tienen que tener la validacion del UAP Manager, el
responsable de HSE y el comité de empresa.

3.5.1. FES

Actualmente Faurecia trabaja con un sistema de mejora continua llamado FES
(Faurecia Excelence system). Como consecuencia de la implantacion de este sistema se
cuantificaron las deficiencias intuidas por la direccion.

Gracias a esta implantacion podemaos llevar un seguimiento practicamente total de
los procesos en planta. Ademas nos permite ver de forma muy clara la situacion de los
procesos tanto de un punto de vista de saturacion de puestos, como HSE, como calidad.

Para una modificacion del estandar como la que necesitamos, debemos de realizar
una serie de cambios en el trabajo estandarizado, por lo que nos centraremos en esta parte
del manual. Esta parte, llamada trabajo estandarizo, esta formada por las instrucciones
de trabajo, tabla de combinacion de tareas y medicion de tiempos.

Comenzaremos con las instrucciones de trabajo. Se trata de un documento en el
que se recoge ‘el qué y el como’ de cada actividad. El formato estandar es una hoja tamario
DINA3 que consta de texto en el que explicaremos al detalle cada una de las actividades
y fotos que clarifican cada actividad. Ademas cuenta con un sistema de simbolos, cuya
leyenda también aparece en la hoja, en el que se recogen aquellos aspectos en los que el
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operario tiene que prestar atencion. Algunos de ellos son la ergonomia, si la actividad es
manual, si se trata de una operacion en la corremos el riesgo de equivocarnos y afectar a
nuestro cliente....

1/ Esquema de tareas estandar:

Lo primero que se realiza es el dibujo del puesto a vista de plano, con el nimero
de operaciones marcadas.

].—-—- 'ﬂ ESQUEMA DE TAREAS ESTANDAR [N
- s — e geensg Un Gewsanose
S v Bt st F @0 GrZaes e tAw w:mnm. e (0N \:---
‘:_..-...,V_.A...‘ 8 3 ~ (sor > S I s VO .
feRe e - e ———
'/ S see AR YO [ |
. FOUNVEATDO e
| = e s e R B3 R S L - =
o — .
xS -°—*’-2J \ Z
b O — o
Z:s 3 2 O 25
< 2WB® g >3 ti7§°* @
e = z.ﬂv
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cew SR
i ! e e :‘. .’
as] STOCKESTANT, N ! 1AOVIMIENTOS! GAP-LIDER TA
PROCESO SRR Beonss

@ I CON PIEZA :
— e

CALIDAD HSE SIN PIEZA SUPERVIS
\ \ \ ; :
C ————— >

. vericoue GUe SIS 68 18 SACION MEaS FECes 38 S8l SOCLIMEento. Pagne 1
Propmced de Feurecs

2/ Medicion tiempo de ciclo:

En esta segunda hoja se refleja el tiempo de cada operacion que hay que realizar
en el puesto que analizamos, sefialando como ideal el segundo ciclo méas rapido. Este
ciclo sera identificado como el ideal en este puesto.

3/ Tabla combinacién de tareas:

En esta tabla queda reflejado el tiempo ideal que hemos definido realizando las
mediciones
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ANEXO 6: Esquema de tareas estandar, medicion tiempo de ciclo y tabla combinacién
de tareas.

3.6. MODIFICACION DEL ESTANDAR DE FORRADO SOBRE NUEVA
MAQUINA

A continuacion se presenta el estandar de trabajo con las modificaciones
necesarias para trabajar correctamente en el puesto de la maquina. Este estandar es
complementario a las modificaciones de las varillas, ya que si trabajamos de la forma
antigua, no conseguimos los resultados esperados y romperemos muchas fundas.

ANEXO 7: Estandar de forrado
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4. RESULTADOS

4.1. PROBLEMAS SURGIDOS A PARTIR DEL CAMBIO DE LA MAQUINA

Los primeros dias después de la colocacion de la nueva maquina no fueron faciles.

Son muchos los operarios que pasan por la méaquina y no disponemos del tiempo
necesario para realizar una completa formacion de cémo trabajar sobre ella. A muchos
operarios les costé modificar los hébitos de trabajo tan afincados durante mucho tiempo

y estos primeros dias rompimos varias fundas.

Otro problema que nos surgio, fue que las medidas de la maquina derecha no eran
las correctas desde un principio y obtuvimos peores resultados en esta mano.

Ejemplo de correo en este momento:

SENDRA Eder

De: MUGUIRO Ailfonso

Enviado el: martes. 23 de septiembre de 2014 13:11

Para: CANO Francisco-Javier: REVUELTA Eduardo

cc: FERNANDEZ Alberto. MUNIO Miguel: SENDRA Eder
Asunto: Accion de seguimiento top direccion

el estad de las s varillas

Buenas; hoy se ha decidido en la top de direccién revisar por parte de
de las forradoras en cuanto a las mediciones cada 8 horas debido al alto n® de fundas rotas.
No tenemos claro en produccion cuil es ese estindar ya Que ayer se nos paséd unos planos (Eder Sendra) que en

Principio son los mismos para izquierdas y derechas pero Miguel comenta que las medidas de derechas no deben

coincidir con las de izquierdas.
¢Podemos aclarar este aspecto con las personas que han pilotado esta mejora que son Eder Sendra y Miguel San

Martin?
Por otro lado debemos retomar y potenciar con observaciones la formacién de la fase de forrado con maquina para ello
davia estan pe s de dar el visto bueno por el operario

necesitamos las instrucciones definitivas que
experimentado (Eder las entregard hoy mismo).
Saludos

ANonso Muguwo
Devetamento :‘m‘
nos Calte B8 s/n

P 1 Agust
31013 P
Escana
Tet +34 948303630

‘aurecia com

e
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4.2. MEJORA DE INDICADORES

Conforme fuimos formando a los operarios, los resultados mejoraron. Su sentir

era de mejoria, sobre todo ergondmica, ya que sefialaban que era muy notaria.

1/DEFECTO HUECO / FAJA LATERAL

DATOS MENSUALES POR TURNO Y LINEA DEFECTO HUECO FAJA/CACHA LATERAL

JUN | JUL | AGO | SEPT | OCT | NOV | DIC ENE FEB | MARZO | ABRIL | MAYO
| |
A 18 8 Media de defectos por dia RAD/RAI
El defecto de los huecos faja lo hemos eliminado practicamente por completo, y
las arrugas de sangrado han mejorado mucho. En este segundo problema hay que seguir
trabajando de alguna otra forma para solucionarlo del todo.
2/ARRUGAS DE SANGRADO
DATOS MENSUALES POR TURNO Y LINEA DEFECTO ARRUGAS DE SANGRADO
JUN | JUL | AGO | SEPT | OCT | NOV | DIC ENE FEB | MARZO | ABRIL | MAYO

Media de defectos por dia RAD/RAI
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El defecto de las arrugas de sangrado ha mejorado mucho, pero no lo hemos
conseguido eliminar del todo. Para este defecto, influyen otra serie de factores, como el
forrado en el puesto anterior a la maquina o los niveles de cosido de las percalinas de las
fundas por parte del proveedor.

3/ INDICADOR MARCAS EN LA TRASERA

Los descosidos en la parte trasera también se eliminaron con la colocacion de las
nuevas maquinas, pero al tiempo, hemos visto que volviamos a marcar muchas fundas en
la parte trasera de los respaldos y hemos tenido que volver a ajustar la maquina, ya que al
comprobar las medidas no coincidian con las marcadas en el proyecto. EI primer ajuste
lo realizamos el 29 de Enero y el resultado de la mejoria fue muy evidente.

Para un mejor analisis realizamos un diagrama de bloques para este defecto:

DEFINlCION DEL ESTANDAR

(NcumpLIMIENTO DEL ESTANDAR
- [MANTENIMIENTO PALETAS(HOLGURA]

\
HOLGURA PALETA [

MAQUINA DE FORRADO

\

VER POSIBILIDAD MEJORAR TOPES)
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Nafuunta

En el indicador, podemos ver otras desviaciones como la de la mano izquierda del
dia 20 de febrero, en la que se doblo6 una de las varillas.

Cuando tenemos desviaciones en este ultimo indicador, vemos que ajustando la
méquina lo solucionamos. Si bien es cierto que alguna de las veces hemos tenido algun
problema a la hora de ajustar la maquina y hemos tenido que utilizar los carros de reserva.

L
FE
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FUNDAS MARCADAS

=N W s~ U

. III II III L] I

25-ene. 26-ene. 27-ene. 28-ene. 29-ene.

B TURNOA ®TURNOB ®mTURNOC

FUNDAS MARCADAS

w » v

01-feb. 02-feb. 03-feb. 04-feb. 05-feb.

BMTURNOA ®mTURNOB METURNOC

El dia 3 de febrero en el turno de noche, marcaron 4 fundas debido a que una de
las varillas se habia doblado. Sustituimos el carro de varillas por el carro de reserva que
también esta ajustado a las medidas que queremos y solucionamos el problema en el
momento. Corregimos la varilla dafiada y dejamos este carro como reserva con las
medidas ok.

FUNDAS MARCADAS

0,8
0,6
0,4
0,2
08-feb. 09-feb. 10-feb. 11-feb. 12-feb.

BTURNOA HETURNOB METURNOC
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Como vemos que las varillas, bulones, silenblocks, y deméas materiales de la
maquina con el uso se deterioran. Por este motivo es necesario establecer un sistema de
prevencion. Estamos estudiando la vida de cada material para saber mas o menos cuando
es el tiempo en el que debe ser sustituido y controlar un stock.

4.3. MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Una vez modificada la méaquina, resulta fundamental llevar a cabo un
mantenimiento. Los operarios de mantenimiento, tienen la revision del estandar de las
maquinas de forrado en su rutina una vez al mes. Y hemos introducido a los Gap lideres
la revision de la maquina en cada inicio de turno dentro de la 12 pieza ok.

La revision de los Gap lideres es rapida y visual. La idea es revisar que las
medidas sean las correctas y que no estén ninguno de los materiales roto o dafiado. Para
que esto sea mas sencillo todavia, se esta creando un “pasa no pasa’.

Actualmente, disponemos de dos carros de forrado bien ajustados para cada mano.
Cada linea dispone del carro colocado en la maquina de la linea y otro reserva situado en
la parte trasera de la linea. Si realizando el preventivo o por alguna desviacion de los
indicadores, vemos que las medidas estan desajustadas, o que alguna varilla o material
esta deteriorado, solicitamos a mantenimiento el cambio de carro por el de reserva para
poder ajustar asi el que ha sufrido el deterioro.

Revision diaria y por turno del Gap Lider:

i o Ficha de Cambio de Tumo / Prode=ion Fa¥
RESPALDO ANTERIOR

ontrol 1* Pieza OK LUNES MARTES MIERDOLES MEVES VIERWES,
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- Comprobar que los EPI's estan disponibles y se
utilizan

Comprobar de acuerdo a checklist de proteccion
de sequridad (TEC-I-PSE 5969/70 izdo/dcho)

Barreras
de
seguridad

S Comprobacion del estandar de maquina de

e forrado:

-g 1.- Long. Varillas traseras 450 mm, varillas

© delanteras 455 mm y lateral 14-15 mm (Regla)

e 2 - Varillas OK (sin deformacion)

el 3.- Giro rodillos blancos OK

= 4 - Otros (silenblocks OK...) |
TEC | QG 0060

ANEXO 8: Comprobacion Gap lider y mantenimiento.
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La revision mensual de mantenimiento es algo mas exhaustiva.
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4.4. MEJORAS PLANTEADAS EN ERGONOMIA Y SEGURIDAD DEL
ENTORNO DE TRABAJO

Antes de llevar a cabo una implantacion en planta hay que estar seguros de que no
supone un riesgo para la salud de los trabajadores. Para analizar los puestos de trabajo
desde este punto de visto el grupo cuenta con herramientas propias basadas en normativa
espafola y adaptada al grupo.

El grupo exige un estudio de todos los puestos de la planta, pero debido a la
naturaleza de los puestos la forma de estudiarlos difiere. Para el caso de los puestos
logisticos, utilizamos una herramienta conocida como FEAL. Esta herramienta utiliza
como inputs frecuencia de movimiento de esta carga, altura de origen, altura de destino y
colocacion del cuerpo durante la manipulacion. El principal problema que representa en
que es muy generalista. Para cada referencia manipulada nos da unos valores que
tendremos que interpretar.

En produccién tenemos dos herramientas para este tipo de estudios, que también
vienen explicadas en apartados posteriores, memento y Agrept. El estudio completo
aparece en los anexos como adjunto.

MEMENTO

El memento estudia la cantidad de kilos manipulados y la frecuencia y
comprueba que se encuentran dentro de unos valores permitidos. Sobre los gréaficos
representamos los resultados obtenidos (lineas discontinuas verdes) y comprobamos que
se encuentran dentro de los limites.
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AGREPT

El Agrept es una herramienta de software mas sofisticada en la que por medio de
fotografias se realiza un barrido de todas las actividades de un puesto.

Para analizar un puesto en concreto, se grava la secuencia de trabajo y se separa
en fotogramas. Para cada imagen introducimos valores de peso, posicion de las
articulaciones del cuerpo, posturales, frecuencias.... Y obtenemos un resultado que va del
1 al 6. El plan de accion a seguir buscara eliminar puntuaciones negras (6) y rojas (5), y
minimizar naranjas (4).

Ponemos la valoracion de la maquina de forrado por operaciones antes y después
de la colocacion de las modificaciones en la maquina de forrado.

Ponemos el ejemplo del puesto de la maquina de forrado de respaldo anterior:

393"0:'\’ :dmﬁ: ﬁn !olh 3.&5,
frent ard bo: bk

e oA

v————.

Vemos que el resultado es NOK, valor 5.
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Una vez modificada la maquina, volvemos a gravar la secuencia de trabajo y
comprobamos el resultado.

El valor de Agrept que sale es de 4 en este puesto, pasando de ser un puesto critico
a no tener riesgo en principio.

1390-Placing sewings in both sides,
{front and back

Vemos que el resultado es OK, valor 4.
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Aqui se ve la valoracion del AGREPT completo del puesto de forrado:
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Los resultados obtenidos fueron aceptados por el comité y por el responsable de
HSE y la modificacion se puso en practica en la planta. Por ultimo, creamos las nuevas
hojas de trabajo estandarizado y comenzamos a formar a los operarios de la nueva forma
de trabajar en la maquina.

SESIONES DE

La idea de nuestro proyecto fue premiada y aparecié en una de nuestras revistas.

ANEXO 9 AGREPT
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5. CONCLUSIONES

Como conclusion repasamos los puntos mas criticos que nos generan un problema
en la maquina de forrado. Este apartado lo sefialaremos con un anélisis de ES / NO ES.

1/ MEDIDAS MAQUINA FORRADO:

ES un problema o est& contribuyendo a ello, que la cota entre extremos de los
rodillos traseros sea 445mm con la cota entre extremos de los rodillos delanteros siendo
440mm.

NO ES un problema y no esta contribuyendo a ello, que la cota entre extremos de
los rodillos traseros sea 450mm con la cota de los extremos de los rodillos delanteros
siendo 455mm.

La cota de los extremos de los rodillos de las varillas delanteras tiene que ser
mayor que la cota de los rodillos de las varillas traseras. Con las medidas establecidas, la
maquina trabaja adecuadamente.

En este apartado nos falta fijar la posicion de las varillas de la maquina respecto
al puesto. Hemos creado un plano de la parte superior de la maquina donde van ancladas
las varillas y hemos definido las medidas de las varillas en la parte inferior, en la posicion
donde trabajan con la funda. Lo que nos falta y haremos en breve, serd el realizar unas
marcas en la pared de enfrente del puesto para saber la posicion real del carro respecto al
puesto; ya que puede coincidir que en el plano superior las medidas sean las correctas y
que en plano inferior también estén bien, pero que la maquina no baje en la posicion que
deberia de bajar, pudiendo estar desplazada lateralmente sobre el puesto.

2/ PREVENTIVO:

ES un problema o esta contribuyendo a ello, el que el preventivo de la maquina
de forrado no sea muy riguroso.

No existia un preventivo muy riguroso, y el que se realizaba era en una frecuencia
alta. Con el preventivo que hemos creado, nos aseguramos que se revisa la maquina 3
veces al dia, una por turno y que una vez al mes tiene otro preventivo mas riguroso por
parte de los técnicos de mantenimiento.

De esta manera, materiales como los rodillos, si giran o no giran, o los silentblocks
y demas, los tenemos controlados, ya que con el uso se deterioran y nos influyen a la hora
de dafiar fundas.

3/ MODO DE FORRADO:

ES un problema o esta contribuyendo a ello, el que metamos las varillas de la

funda al interior mientras trabajamos con la ayuda de la maquina. Operacion N° 250 en
las instrucciones de trabajo de respaldo anterior.
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NO ES un problema si no metemos las varillas de la funda al interior en la
operacion N° 250 de forrado.

Hemos modificado parte del estdndar para trabajar de manera mas Optima en la
maquina de forrado modificada, pero es esta la operacion que destacamos a la hora de
trabajar de manera mas adecuada.

4/ POSICION DEL ARMAZON EN LA PALETA

ES un problema si el armazon lo posicionamos en la paleta 1 cm o0 mas desplazado
a la derecha en respaldo izquierdo y 1 cm o0 mas a la izquierda en respaldo derecho.

Es muy importante el eliminar la holgura de la posicion de los armazones en la
paleta, ya que esto desajusta todas las medidas acordadas de las varillas.

5/ ERGONOMIA
Por ultimo, también hemos conseguido una mejora importante en ergonomia.

Hemos conseguido pasar un puesto con una operacion critica en el forrado, a una
operacion aceptable.

6. BIBLIOGRAFIA

- MANUAL INTERNO DEL GRUPO FES (Faurecia Excelence System) (breve
explicacion del funcionamiento en el apartado de herramientas utilizadas)

- MANUAL AGREPT

- MEMENTO DE ERGONOMIA
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7. ANEXOS

ANEXO 1.
PRESENTACION PLANTA
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ANEXO 2.
DEFECTOS MAS REPETIDOS
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Automotive Seating

TEC-S-PSS-2014

MUESTRA LIMITE

Fecha creacion 09/05/2014

Fecha modif

~ - — = -
[Process. VERIFICACION EN INSPECCION FINAL

FICHA N° 29.2

! CORTE FUNDA VISTA EN LADO RUEDA GIRO Indice: 1
[Validaz: TODOS LOS MODELOS VW260 GP

%
Rimiacon 3e 3 piazs

OK

_ o T — — Aospacn clent
A
Nombre
Inombre  Antonio Sapase! a ikime < . -
A Firma
| g Firma -
i ma : ;’Lu&*’ F :
Funcion

Jbuncon_Quality Manager
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P o, FICHA N° 21.1

ARRUGAS SANGRADO VERTICAL ELV |Indice: 1

[Validez: MODELO ELV

[oelimitacion de ia pieza:

VW260 GP

LIMITE OK
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EGUIMIENTO TRASERA NDAS DANADA MAQUIN

UNEA

MOTIVO (METER VARILLAS FUNDA HACIA INTERIOR,

HOLGURA PALETA, VARILLAS CARRO DOBLADAS, VARILLAS

FECHA TURNO MODELO OPERARIO CARRO GIRADAS, RODILLOS BLANCOS NO DE SLIZAN, 8ILEN
BLOCKS ROTOS)
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ANEXO 4.
ESTANDAR PARA LA ELIMINACION DEL FACTOR HOLGURA PALETA
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PLANOS MAQUINAS DE FORRADO
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ANEXO 6.
ESQUEMA DE TAREAS ESTANDAR
MEDICION TIEMPOS DE CICLO
TABLA COMBINACION DE TAREAS
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INSTRUCCION DE TRABAJO

TECNOCONFORT

_.m._g.am
CoNTROL

0810912014

Descitpon _ RESPALDO ANTERIOR IZQUIERDO — L :..,;

LINEA RESPALDO ANTERIOR DERECHO

OPERACION

HSE

[ OPERADOR _.;E; _ =CALDAD (@) svisune | | cmanuaL  [§9) = nerramenta | (@)= AUDITIVO |

ESQUEMAS / FOTOGRAFIAS / ...

250 (A)

FORRADO
DE RESPALDO

GDG
LAU

1.- COMPROBAR JUEGO PALETAS. LEVAR

(%) RESPALDO A LA [ZQUIERDA HASTA HACER

TOPE. PISAD EL PEDAL Y BAJAD EL CARRO
FORRADO RESPALDO.

2A.- QUITAD EL PIE DEL PEDAL. POSICIONAD
FUNDA EN VARILLAS DE MAQUINA.

VERIFICAR VISUALMENTE QUE LA VARILLA
SOBRESALE DE LA PERCALINA. VER FOTOS
OK / NOK

2B.- LEVANTAD Y ESTIRAR LA TELA, COMO
SE OBSERVA EN LA IMAGEN. SUJETAR
VARILLAS LONGITUDINALES CON AMBAS
MANOS PARA GUIAR LA FUNDA,SIN
REALIZAR FUERZA.

3.-PISAD EL PEDAL PARA BAJAR LA FUNDA
HASTA QUE LA FUNDA SOBREPASE LA
MITAD DEL AIRBAG.CONTROLAD EN TODO
MOMENTO QUE LA COSTURA SENALADA
SIGA EL CAMINO DE PUNTOS. DEBEMOS
ACOMPARAR EL FORRADO, NUNCA HACER
ESFUERZOS INNECESARIOS.

MUY IMPORTANTE POSICIONAR BIEN
LAS VARILLAS LONGITUDINALES PARA
EVITAR ARRUGAS SANGRADO.

Si NOK:

- ASEGURAR CON UNA MANO EN
VARILLA LONGITUDINAL Y LA OTRA EN
LA ESQUINA DE SANGRADO EL
CORRECTO POSICIONAMIENTO DE LA
VARILLA LONGITUDINAL. (fig. anexa)

- Si sigue NOK, RECHAZAR PIEZA
y comunicarselo al

GAP-Lider.

MUY IMPORTANTE: NUNCA
SOBREPASAR LA ALTURA DE
LOS HOMBROS CON LOS

SUPERVISOR TA

SUPERVISOR T B SUPERVISOR T C

NA

NA NA

LIDER 2TA

LIDER 1TB LIDER 2 TB. LIDER 1 TC LIDER2TC

ATENCION: VERIFICAR QUE LA
GOMA CUBRE EL MODULO DE

AIRBAG CON LA MANO.-

D

APRGEAGION [P RuR Ao, VeARCAGON [rRwe e

(p——— e —

VERFICACION [/t

VERFICACION

[———

‘OPERARO EXPERMENTADO

—

FUNCION: UAP-MANAGER

FUNCICN. CALIDAD UAP [FUNCION HSE

ERGONOVIA

FUNCION. CPERARIO
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Reboea — s _ o m RESPALDO ANTERIOR IZQUIERDO _ e — LINEA RESPALDO ANTERIOR DERECHO "
™ OPERACION TR _. < ALERTA _ ©=cAUDAD (@] -vsua | smawa [$8) - HerramenTa | (2)= AUDITIVO Q . _ ESQUEMAS / FOTOGRAFIAS /.
@
" |4.- SUJETAR PARTE INFERIOR TRASERA
DE LA GOMA CON AMBAS MANOS PARA
o FORRADO @ |EVITAR QUE SE SALGA DE SU SITIO.
w DE RESPALDO
o
H GDG
LAU 5.- PISAR PEDAL Y SACAR COSTURAS
TRASERAS MIENTRAS SUBE LA MAQUINA
("VIVOS") CON LA MANO DERECHA. CON
LA MANO IZQUIERDA SUJETAMOS EL
PERFIL INFERIOR TENSANDO LA FUNDA.
o
o
]
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—
£
)
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m SUPERWSCR 1A SLPERVISOR T & SUPERVISORTC.
=
s £ NA NA NA
,m anu_ LIDER 1 TA _UOERZTA UDER 178 UDER 278 UDER 17C. LDER 2TC
55 = == ey
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faurecia| INSTRUCCION DE TRABAJO

_ RESPALDO ANTERIOR IZQUIERDO _ Proceso _ LINEA RESPALDO ANTERIOR DERECHO

VW-260 _

WeRRAMENTA ()= AUDITIVO &L . _ ESQUEMAS J FOTOGRAFIAS /.

=VISUAL

N OPERACION [ OPERADOR I  nenra _ - CALIDAD

1.- COMPROBAR JUEGO PALETAS. LEVAR
RESPALDO A LA IZQUIERDA HASTA HACER
TOPE. PISAD EL PEDAL Y BAJAD EL CARRO
FORRADO RESPALDO.

2A.- QUITAD EL PIE DEL PEDAL. POSICIONAD
@ [FUNDA EN VARILLAS DE MAQUINA.

VERIFICAR VISUALMENTE QUE LA VARILLA
SOBRESALE DE LA PERCALINA. VER FOTOS
OK / NOK

3-PISAD EL PEDAL PARA BAJAR LA FUNDA ATENCION: VERIFICAR QUE LA |
FORRADO DEBEMOS ACOMPANAR EL FORRADO PARA GOMKCUBREFL MODUEQ.DE
DERESPALDO |  [ASEGURAR QUE LAS VARILLAS AIRBAG CON LA MAN

* |LONGITUDINALES NO SE DESVIAN. —

252 (A)

GLV

MUY IMPORTANTE POSICIONAR BIEN
LAS VARILLAS LONGITUDINALES
PARA EVITAR ARRUGAS SANGRADO.

Si NOK:

- ASEGURAR CON UNA MANO EN
VARILLA LONGITUDINAL Y LA OTRA
EN LA ESQUINA DE SANGRADO EL
CORRECTO POSICIONAMIENTO DE LA
VARILLA LONGITUDINAL. (fig. anexa)

- Si sigue NOK, RECHAZAR PIEZA
y comunicarselo al

GAP-Lider.

Identificar con pegatina de rechazo.

SUPERVISOR T A SUPERVISOR TB. SUPERVISOR TC

NA NA NA

LIDER 1 TA TIER 2 TA LIDER 118 TDER2TE LDER 17C UDER 2 TC COLOCANDO CORRECTAMENTE EL LOBULO CON UNA MANO Y CON LA OTRA, TENSAD LA TCZC\.’. TI_

VERU LA PAK | £ DELANT

TEAZAGOn [P o APROBACION | [ FMAFECA TERIICAGION _ [PRuRrEc VERFICACION D VERFICACION "GPERARIO EXPERMENTADO

F VIEHE DEFECTUQSO DS PROVEEDOR IDENTIFICAR CT0 ¥ DEARL

- p—— frerste su 20 [— R —

ok =

FUNCION. SUPERVISOR [FUNCION: URP-MANAGER [FUNCION: CALIDAD UAP [FUNCION: HSE [FUNGION, ERGONOMIA [FuNCION. OPERARO

Disefio de nueva maquina de forrado

Eder Sendra Baquedano

upha

Pablica de Navarra

Universidad



Disefio de nueva maquina de forrado

Eder Sendra Baquedano
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:.mxn; TECNOCONFORT

TEC - 1-PSS - 1310

RIS:M
CoNTROL

V21, 060312014

[eomermucon]

08092014 |

Reforece

|

VW-260 _ [

RESPALDO ANTERIOR IZQUIERDO _ Process _

LINEA RESPALDO ANTERIOR DERECHO

Ne OPERACION

HSE

[~ OPERADOR _. = ALERTA _ ©=CALIDAD (@) -visuaL ||/ =manuaL  [§) = HerRamENTA [ (@)-=avomvo |

ESQUEMAS / FOTOGRAFIAS /...

FORRADO
DE RESPALDO

252 (B)

GLV

!|4.- SUJETAR PARTE INFERIOR TRASERA
DE LA GOMA CON AMBAS MANOS PARA
@ |EVITAR QUE SE SALGA DE SU SITIO.

5.- PISAR PEDAL Y SACAR COSTURAS
TRASERAS MIENTRAS SUBE LA MAQUINA
("VIVOS") CON LA MANO DERECHA. CON

LA MANO IZQUIERDA SUJETAMOS EL
PERFIL INFERIOR TENSANDO LA FUNDA.

SUPERVISOR T A

SUPERVISOR TB

SUPERVISOR T C

NA

NA

LIDER 178 1DER 2 T8

LIDER 17C LIDER 2 TC

APRODACIGN [T RVAF Lo

VERFICAGION  [[AUAFECR

— s

VERFICAGION

[Fsre 1u 720

VERFICAGION

e

"OPERARID EXPERIMENTADD.

FUNCION SUPERVISOR

FUNCION: UAP-MANAGER

FUNCION: CALIDAD UAP

FUNCION: HSE

ON ERGONOMIA
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Cnibcnime Pton

TG 1 s =l T

o Pt oo

ecie INSTRUCCION DE TRABAJO ~ _ f._ | e fm emena] e

Rlesca — V260 — Cnscs — RESPALDO ANTERIOR ZQUIERDO _ e LINEA RESPALDO ANTERIOR DERECHO

" OPERACION e [ wenn [Cwcauon0 (@] cwson | zuaal ($9) < wemmanenta | (@)= Avono | [V ESQUENAS / FOTOGRAFIAS /..

- |1.- COMPROBAR JUEGO PALETAS. LEVAR
®)|ResPALDO A LA 1ZQUIERDA HASTA HACER
TOPE. PISAD EL PEDAL Y BAJAD EL CARRO
FORRADO RESPALDO.

2A.- QUITAD EL PIE DEL PEDAL. POSICIONAD
FUNDA EN VARILLAS DE MAQUINA.

VERIFICAR VISUALMENTE QUE LA VARILLA
SOBRESALE DE LA PERCALINA. VER FOTOS
® OK / NOK

2B.- LEVANTAD Y ESTIRAR HASTA ARRIBA
LATELA, COMO SE OBSERVAEN LA
IMAGEN. SUJETAR VARILLAS
LONGITUDINALES CON AMBAS MANOS PARA
GUIAR LA FUNDA

ATENCION: VERIFICAR QUE LA

EORRADD GOMA CUBRE EL MODULO DE
| DERESPALDO | |3-PISAD EL PEDAL PARA BAJAR LA FUNDA : -

g HASTA QUE LA FUNDA SOBREPASE LA ,

s ~ |MITAD DEL AIRBAG. CONTROLAD EN TODO

o™

- 8 W_ MOMENTO QUE LA COSTURA SENALADA

SIGA EL CAMINO DE PUNTOS. DEBENOS
ACOMPANAR EL FORRADO, NUNCA HACER
ESFUERZOS INNECESARIOS.

MUY IMPORTANTE POSICIONAR BIEN
LAS VARILLAS LONGITUDINALES PARA
EVITAR ARRUGAS SANGRADO.

Si NOK:

- ASEGURAR CON UNA MANO EN
IVARILLA LONGITUDINAL Y LA OTRA EN
LA ESQUINA DE SANGRADO EL
CORRECTO POSICIONAMIENTO DE LA
VARILLA LONGITUDINAL. (fig. anexa)

- Si sigue NOK, RECHAZAR PIEZA

y al
MUY IMPORTANTE: NUNCA
SOBREPASAR LA ALTURA DE LOS
STE QSR TA R HOMBROS CON LOS CODOS J
z> R -
OK
TOERTTA o TOERTTC TOERTTC |
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CONTROL
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@ % VW-260 _

RESPALDO ANTERIOR IZQUIERDO

1_ LINEA RESPALDO ANTERIOR DERECHO

N° OPERACION

L OPERADOR

HSE =VISUAL |

= ALERTA _ = CALIDAD

1= mANUAL M@nzmzzi_mz; | (@)= aupiTvo

Q1

ESQUEMAS / FOTOGRAFIAS / ...

FORRADO
DE RESPALDO

GDH
GJR
GJa

251 (B)

%

4.- SUJETAR PARTE INFERIOR TRASERA
DE LA GOMA CON AMBAS MANOS PARA
EVITAR QUE SE SALGA DE SU SITIO.

5.- TIRAR DE LAS VARILLAS AL

& |COMENZAR A SUBIR LA FUNDA PARA

QUE NO ARRASTREN LA FUNDA.

6- TERMINADO EL PROCESO Y
COLOCANDO CORRECTAMENTE EL
LOBULO CON UNA MANO Y CON LA
OTRA, TENSAD LA FUNDA. PRIMERO LA
PARTE DELANTERA Y DESPUES LA
PARTE TRASERA (ATENCION A SONIDO
DE ROTURA DE COSTURAS EN ESTE
PUNTO, SE PUEDEN ABRIR COSTURAS).
ESTE ESTIRAMIENTO LO REALIZAREMOS
UTILIZANDO EL PESO DEL CUERPO

SUPERVISOR T A

SUPERVISOR T B SUPERVISOR T C

NA

NA

LIDER 1 TA IDER 2 TA

LIDER 178 LIDER 1TC LIDER2TC

()

4

REALZACICH D

“APRGBACION VERFICAGON |1 PR recn

(Ep— [Eyr— reotee am zin

VERIFICACION

VERFCACON

(——

‘OPERARIO EXPERMENTADO

e —

[FUNCION: SUPERVISOR

FUNCION: UAP-MANAGER

FUNCION CALIDAD UAP FUNCION. HSE

FUNCION ERGONOVIA

[FUNCION CPERARID
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e OPERACION OPRADOR _. ALERTA _ =CALIDAD [®)] «visuas | = manuaL (§B) = HERRAMIENTA ] (@)= aupmvo Q< . _ ESQUEMAS / FOTOGRAFIAS | .
| &
FORRADO ®
Nv' DE RESPALDO
~ 5.2 - SINO NOS QUEDA DEL TODO OK A
b GDH  |LAPRIMERA, LLEVAR LA PARTE DE LOS
3] GJR LOBULOS AL INTERIOR PARA DEJAR LA
GJa COSTURA EN SU SITIO.
)
o
&
—
—
L
()
el
« SURERVSORT A SUPEAVSOR 1B SOPERVSOR T C
£ 9
s 2 NA NA NA
Im M IDER 2 TA LIDER 1 T8 LIDER 2 TE LIDER 1 TC LIDER 2 TC.
g o e T T
© o oA s e~ ] |
w m [FUNCION. SUPERVISOR [FUNCION UAP MANAGER [FUNCION: CALIDAD UAP JFuNCION HsE
=
g5
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o3 TRSH MR v sokiase
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INSTRUCCION DE TRABAJO _ _,E;
Vo2 — Crweten — RESPALDO ANTERIOR IZQUIERDO — Arass — LINEA RESPALDO ANTERIOR DERECHO
* OPERADOR I - e _ =CAUDAD (@) <vsun ' =wanuaL (8] - nerramenta | (@)= AUDITVO

1.- COMPROBAR JUEGO PALETAS. LEVAR
RESPALDO A LA IZQUIERDA HASTA HACER
TOPE. PISAD EL PEDAL Y BAJAD EL CARRO
FORRADO RESPALDO.

2A.- QUITAD EL PIE DEL PEDAL. POSICIONAD
FUNDA EN VARILLAS DE MAQUINA.

VERIFICAR VISUALMENTE QUE LA VARILLA
SOBRESALE DE LA PERCALINA. VER FOTOS
OK/ NOK

2B.- LEVANTAD Y ESTIRAR HASTA ARRIBA
LA TELA, COMO SE OBSERVA EN LA
IMAGEN. SUJETAR VARILLAS ;

LONGITUDINALES CON AMBAS MANOS PA™*'
GUIAR LA FUNDA B 4‘
3.-PISAD EL PEDAL PARA BAJAR LA FUNDA

HASTA QUE LA PARTE INFERIOR DE LA
FUNDA ALCANZA LA MIITAD DEL

253 (A)
16

AIRBAG.CONTROLAD EN TODO MOMENTO
QUE LA COSTURA SENALADA SIGA EL
CAMINO DE PUNTOS. DEBEMOS
ACOMPANAR EL FORRADO, NUNCA HACER
ESFUERZOS INNECESARIOS.

MUY IMPORTANTE POSICIONAR BIEN LAS ATENCION: VERIFICAR QUE LA
ARILLAS LONGITUDINALES PARA GOMA CUBRE EL MODULO DE

E' Al 5
VITAR ARRUGAS SANGRADO. j GC e

Si NOK:

- ASEGURAR CON UNA MANO EN VARILLA|
LONGITUDINAL Y LA OTRA EN LA
[ESQUINA DE SANGRADO EL CORRECTO
POSICIONAMIENTO DE LA VARILLA
LONGITUDINAL. (fig. anexa)

- Si sigue NOK, RECHAZAR PIEZA
ly comunicarselo al

AP-Lider. [
MUY IMPORTANTE: NUNCA
SOBREPASAR LA ALTURA DE LOS
A SN Te HOMBROS CON LOS CODOS
NA NA

LDER 1 T6B UIDER 2 T8 LIER 1 1C LER2TC

0 [ | )

. - _fx;:i _ _

[Forvron amamincen [Foncion crono v |
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INSTRUCCION DE TRABAJO _ _ ok _

i CIED

| Vil oaoaze

wam _ _

RESPALDO ANTERIOR IZQUIERDO _

LINEA RESPALDO ANTERIOR DERECHO

N OPERACION

L w.zﬁ; [ = cauoan @) -veus 1< uawons [88] - nermamenta | (@)= aubitivo |

ESQUEMAS / FOTOGRAFIAS / ...

FORRADO
DE RESPALDO

253 (B)

GAA GJI

4.- SUJETAR PARTE INFERIOR DE LA
GOMA CON AMBAS MANOS PARA EVITAR
QUE SE SALGA DE SU SITIO.

53

5.- TIRAR DE LAS VARILLAS AL
@ |COMENZAR A SUBIR LA FUNDA PARA
QUE NO ARRASTREN LA FUNDA.

6- TERMINADO EL PROCESO Y
COLOCANDO CORRECTAMENTE EL
LOBULO CON UNA MANO Y CON LA
OTRA, TENSAD LA FUNDA. PRIMERO LA
PARTE DELANTERA Y DESPUES LA
PARTE TRASERA (ATENCION A SONIDO
DE ROTURA DE COSTURAS EN ESTE
PUNTO, SE PUEDEN ABRIR COSTURAS).
@mﬂm ESTIRAMIENTO LO REALIZAREMOS
UTILIZANDO EL PESO DEL CUERPO

SUPERVISOR T A

SUPERVISOR T8 SUPERVISOR T C

NA

NA lﬁl NA

UDER1TA TERZ 1A

T0ER 178 UGER 218 U0EH 1 1C TDFA 2 1C

&)

O

o T T

VoG,

I—ye— ppvm—— =x

FunCIon SUPERVISOR

[FUNCION AP MANAGER [Funcion caupap up [FUNCION HSE

[ruscon ceeraro

TECH#55.1:01Es, V1, 2003202
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e
(e I R N ==
Refewon VW80 — - _ RESPALDO ANTERIOR IZQUIERDO _ Frocess _ LINEA RESPALDO ANTERIOR DERECHO
¥ OPERACION [gsorERsooR T - ALERTA _ T CALDAD (@) ~vsua | -uanAL ($®) -HerraMiENTA (@)= AUDITIVO

ENGANCHAR VARILLAS
LONGITUDINALES CON VARILLA 0
HORIZONTAL (DELANTERA) . e e
3 BARRIGA DE

1. VER SI LA BARRIGA DE LA VARILLA / [ VARILLAHACIA b
ESTA HACIA DENTRO DE LA ESPUMA , patmee s

(OK) O HACIA FUERA DE LA ESPUMA
(NOK).

COLOCAR VARILLA| - |2.- SI LA BARRIGA DE LA VARILLA ESTA
HORIZONTAL [ |HACIA EL EXTERIOR, GIRARLA SIEMPRE
(DELANTERA) HACIA EL INTERIOR Y NUNCA HACIA EL
EXTERIOR (LA VARILLA QUEDARIA
CUBIERTA POR LA PERCALINA)

190 (A)

3.- ENGANCHAR 2 VARILLAS
LONGITUDINALES CON VARILLA
HORIZONTAL: LA BARRIGA DE LA
VARILLA LONGITUDINAL DEBE IR HACIA
DENTRO. METER ENTONCES LA VARILLA | -
HORIZONTAL. ’

SUPERVISOR T A SUPERVISOR T8 SUFERVISORTC.

NA NA NA

LIDER 1 TA TOERZTA LIDER 1 18 LDER2T8. UDER1TC TOER2 10
RALZACON ARIACOY TORCACEN

VERFCACEN
[

[FUNGION, ERGONGMIA [FUNCION: OPERARIO EXPERMENTADO

Ne———— (PSy— [ep—

[FUNCION SUPERVISOR [FUNCICR UAP-MANAGER [FUNCION CALIDAD UAP. [FUNCION. 1SE

Pagina 1 ce 10 TEC-FPSSANNES, V1. 20032012
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INSTRUCCION DE TRABAJO _

_ honcn

| Tee-1-pss 0

-l | Va0 29082014
vt

| = | o

_

RESPALDO ANTERIOR IZQUIERDO _ Poome _

LINEA RESPALDO ANTERIOR DERECHO

N OPERACION

HSE

<" OPERADOR = ALERTA _ = CALIDAD n =VISUAL

U cmanvar | -nerramena | (3) = AUDITIVO

ESQUEMAS | FOTOGRAFIAS | ...

ENGANCHAR
VARILLA
1IZQUIERDA EN
ARMAZON CON
GANCHO

310 (A)

1.- VER SI LA VARILLA ESTA CUBIERTA POR
LA PERCALINA. EN CASO DE QUE ESTE
CUBIERTA. LIBERARLA TIRANDO DE LA
FUNDA HACIA ABAJO

2.- ENGANCHAR VARILLA LONGITUDINAL
IZQUIERDA (LADO NO AIRBAG RAI / LADO
AIRBAG RAD) NO ENGANCHANDO LA
PERCALINA (VER FOTOS OK / NOK).

PASAR GANCHO POR ESPUMA Y COGER LA
VARILLA. CON LA MANO IZQUIERDA,

| ENCASO DE NOK:
| AVISAR A GAP LIDER

® 3.- COLOCANDO APOYO DE GANCHO EN

@ |ORIFICIO, LLEVAR VARILLA HASTA
ENGANCHARLA EN POSICION CORRECTA
CON LA MANO DERECHA. CON LA

@ IZQUIERDA, TIRAR DEL PERFIL HACIA

NOSOTROS.

VERIFICAR QUE EL MODULO DE AIRBAG NO

SOBRESALE DE LA ESPUMA TRAS SUBIR EL

RESPALDO.

YUDA AUDITIVA: OIREMOS
SONIDO DE ENGANCHADO DE
ARILLA.

SEGURARSE DE QUE EL MODUL!
DEL AIRBAG NO QUEDE SALIDO NI
SE NOTE NINGUNA ESQUINA DEL
MODULO.

SUPERVISORT A

SUPERVISORT & SUPERVISOR 1 C

NA

NA NA

TIOER 1 18, LOER2 1B, UCER 110 LOER2TC

L e

@

“HERRAMIENTA: ENGANCHADOR
("CANGREJO")

Ap—

TICER 1 1A, LDER 2 TA.

RGO

VERFCACEN

[FURCION UAP MANAGER

[FUNCION CALIDAD UAP [FUNCION. HSE

[FUNCIGH ERGONCMIA

[FUNCION: OPERARIO EXPERIMENTADO

JOR IDENTIFICAR E2 DI N CAIA ROJA UE SCRAP
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E INSTRUCCION DE TRABAJO 7
VIW-260 — Besinpoon _ RESPALDO ANTERIOR IZQUIERDO — Proces

N OPERACION FyOFERADOR _. =ALERTA _ =CALIDAD [®) -visuaL .- = MANUAL

] V20, 20052014 2000512014 |

113

* LINEA RESPALDO ANTERIOR DERECHO

HSE W " (® =aupmvo |
1.- VER SI LA VARILLA ESTA CUBIERTA POR
LA PERCALINA. EN CASO DE QUE ESTE
CUBIERTA. LIBERARLA TIRANDO DE LA

FUNDA HACIA ABAJO

ESQUEMAS / FOTOGRAFIAS | ...

2.- ENGANCHAR VARILLA LONGITUDINAL
DERECHA (LADO AIRBAG RAI / LADO NO
AIRBAG RAD) NO ENGANCHANDO LA
PERCALINA (VER FOTOS OK / NOK).
PASAR GANCHO POR ESPUMAY COGER LA
VARILLA. CON LA MANO IZQUIERDA.
EN CASO DE NOK:
AVISAR A GAP LIDER

3.- COLOCANDO APOYO DE GANCHO EN
ORIFICIO LLEVAR VARILLA HASTA
' |ENGANCHARLA EN POSICION CORRECTA
ENGANCHAR * |CON LA MANO DERECHA. CON LA
VARILLA DERECHA | |IZQUIERDA, TIRAR DEL PERFIL PARA HACIA
EN ARMAZON CON Q) NOSOTROS PARA FACILITAR CIERRE
GANCHO

@ ©

310 (B)

VERIFICAR QUE EL MODULO DE AIRBAG NO
SOBRESALE DE LA ESPUMA.

AYUDA AUDITIVA: OIREMOS
SONIDO DE ENGANCHADO DE
ARILLA.

IASEGURARSE DE QUE EL MODULOQ|
DEL AIRBAG NO QUEDE SALIDO NI
SE NOTE NINGUNA ESQUINA DEL
MODULO.

SUPERVISOR T A SUPERVISCR T 8 SUPERVISOR T C

NA NA NA  |HERRAMIENTA: ENGANCHADOR

("CANGREJO")
LIDER1TA UDER2TA LIDER 118 LIDER2 T8 LIDER 1 TC LIDER2 TC — - —
REALZACION APROBACION VERFICACION. VERIFCACION

VERFICACION

(CAR EL DEFECTO Y DEJARLO ENC

0JA DE SCRAF
——— e 2 0J4 DE SCRAP

ez - it 314 26

[ [E——
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INSTRUCCION DE TRABAJO _ _ ek _ i

Py

-

Adoeics _ VW260 _ ) _ RESPALDO ANTERIOR IZQUIERDO _ya!—

LINEA RESPALDO ANTERIOR IZQUIERDO

N OPERACION

= OPERADOR
[4= HSE i = ALERTA

= CALIDAD |[®) =visunc

T MANGAL |[$9) < HERRAMENTA

(@)= auoimvo 4

Q]

ESQUEMAS | FOTOGRAFIAS / ...

TENSAR CENTRO
PARA AJUSTAR
VARILLAS
TRANSVERSALES

330

CON AMBAS MANOS TIRAR DE LA FUNDA
HACIA ABAJO PARA TENSAR EL
CENTRO.

- |UNA MANO EN LA ZONA DELANTERA Y

OTRA EN ZONA TRASERA TIRAREMOS

@ |HACIA ABAJO.

TIRAR PRIMERO DE UN LADO Y DESPUES
DEL OTRO Y SIEMPRE PRIMERO DE
ADELANTE Y LUEGO DE ATRAS.

SI SEGUIMOS LOS PASOS ANTERIORES
CORRECTAMENTE, EL ESFUERZO EN
ESTE PUNTO ES MINIMO.

SIEMPRE USAREMOS EL PESO DEL
CUERPO PARA EVITAR LESIONES

SUPERVISORT A

SUPERVISOR T B SUPERVISORT C

NA

NA NA

UDER 1 1A RZTA

LDER1TE LDER2TB LIDER 1 7C UDER 2 1C

RESULTADO DESPUES DE ENVARILLAR (SIN

)

FeTT ey o

[— [Eyr—, [

TERFEACON

I ViRRCACO

[FUNGIOI SUPERVISOR

FUNCION UAP-MANAGER [FUNCION: CALIDAD UAP [FUNCION HSE

Funcion ERGONOMA

FCTUOSO DE PROVEEDOR IDENTIFICAR EL DEFECTO Y DEJARLO EN CAM AOUA
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n Referenca _ VW-260 — Oasarpean — RESPALDO ANTERIOR IZQUIERDO Pracess LINEA RESPALDO ANTERIOR IZQUIERDO _ X —
(@} - OPERACION L7 OPERADOR _. - ALERTA _ = CALIDAD v | 1 ManuAL |(§8) - HeRramENTA | (2)= AUDITIVO | U A _ ESQUEMAS | FOTOGRAFIAS | .
=] — _
1.- TUMBAR RESPALDO SOBRE PALETA.
2.- PREPARAR FUNDA PARA CERRADO
DE PERFIL:
M: PREPARAR UTILY @ |ESTIRAR ESPUMA Y COLOCAR FUNDA
~| FUNDA PARA 1 |CENTRADA.
m TENSADO DE ]
(3] PERFIL (®)(3.- PREPARAR UTIL PARA CERRADO DE
PERFIL:
COLOCAR UTIL DE CIERRE DE PERFIL EN
POSICION APOYANDOLO EN EL PERFIL
DE FUNDA.
o
ks
o
W“
Cm
()
S
e
£ 9
X
© o
¥
o o
> @©
M m SUPERVISOR T A SUPERVISOR T B SUPERVISORT C
g g
sE NA NA NA
~m “w LIDER 1 TA LIDER2 TA LIDER | TB LIDER2 TB LIDER 1 TC LIDER2 TC
3 5 T =y YT YT [T ey VR | "GPERARI EXPERMENTADO PEZASNOCOWORMES ) o -
.B d e aﬂsﬂ,«k‘” ot s gt eoees v 2an PEETEN _ R m_)EZ COMPONENTE VIENE DEFECTUOSO DE PROVEEDOR IDENTIFICAR EL DEFECTO Y DEJARLO EN CAJAROJA DE
D E SCRAP.
FUNCION: SUPERVISOR FUNCION: UAP-MANAGER FUNCION: CALIDAD UAP FUNCION: HSE [FUNCION: ERGONCMIA [FUNCION: OPERARIO
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INSTRUCCION DE TRABAJO _

FASRICA v TEC!

_ w0 _ P _

RESPALDO ANTERIOR IZQUIERDO — o — LINEA RESPALDO ANTERIOR IZQUIERDO

N OPERACION

OPERAOOR (@) ueaua _ =CALDAD  [®] ~vsuw | -wanuae | (§8) - werramena | (2)= AUDITIVO

ESQUEMAS | FOTOGRAFIAS | ...

CERRAR PERFIL
FUNDA

350 A

1.- SUJETAR CON AMBAS MANOS LA
ESPUMA MIENTRAS CON EL PIE SE
ACCIONA EL AVANCE DEL UTIL.

@ |COLOCAR ESPUMA DE FORMA
CORRECTA, CENTRANDOLA. TOMAR
COMO REFERENCIA ARMAZON Y PERFIL
DE CIERRE DE FUNDA.

NO PRESIONAR LA ESPUMA
HACIA EL INTERIOR CON EL
DEDO

(®)

2.- CERRAR UNO DE LOS EXTREMOS DEL
PERFIL:

CON UNA MANO ATRAEMOS LA FUNDA, Y
CON LA OTRA CLIPSAMOS PERFIL.
ASEGURARNOS QUE NO QUEDA HUECO
ENTRE RECLINER Y ARMAZON.

SUPERVISOR T A

SUPERVISOR 1 B SUPERVISOR 1C

| NA

NA NA

LIDER 1 TA. UDER? TA

LDER 1 18 LIDER2 16 UDER 1 1C UIDER2 1C

* HERRAMIENTA:
MARCADOR CIERRE PERFIL

2%

o

e P e Lo [ |

_ Sr—

|

FUNCION SUPERVISOR

[FUNCION UAP-UANAGER [FUNCION ERGONOMA

FUnCION: OPERARIO
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3.- PERFIL DELANTERO Y TRASERO
DEBEN ESTAR ALINEADOS.

4.- CERRAR EL OTRO EXTREMO: HACER
PRESION CON AMBAS MANOS HACIA
LOS EXTREMOS PARA ASEGURAR QUE
EL DOBLADILLO TAPA EL RECLAINER.

5.- CERRAR PARTE CENTRAL DEL PERFIL
ASEGURANDO QUE NO QUEDA ABIERTO

Y PISAR PEDAL PARA RETROCESO DEL
® UTIL

CERRAR PERFIL
FUNDA

350 B

PERFIL NO DEBE QUEDAR DESPLAZADO,
CENTRADO CON RESPECTO AL
ARMAZON.

SILO DESPLAZAMOS HACIA UN LADO U
OTRO CORREMOS EL RIESGO DE
PRODUCIR DEFECTO: SE VE RECLINER.

.Immx.»g_mz.;” ”
MARCADOR CIERRE PERFIL |

SENTIR EL CLIPSADO ,
AYUDA AUDITIVA AL CLIPAR EL
PERFIL.

SUPERVISORT & SUPERVISOR T 8 SUPERVISORTC.

NA NA NA

LDER21C.
e L

:a::; :um_:; :umx:m :.x.::_
= = FTTT

s |

[Ep— | [Sr——

FuNCICH SUPERVISOR [FUNCION UAPMMAGER FUCION CALDAD UAP FUNCION HSE FUNCION ERGONOMA [FUNCION CPERARIO
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W OPERACION [ PR @ e [ =cauon (@) cvsu [wawn (9] vermaenta (@)= auomvo Q ] ESQUEMAS | FOTOGRAFIAS | ..

3.- PERFIL DELANTERO Y TRASERO
DEBEN ESTAR ALINEADOS.

4.- CERRAR EL OTRO EXTREMO: HACER
PRESION CON AMBAS MANOS HACIA
LOS EXTREMOS PARA ASEGURAR QUE
EL DOBLADILLO TAPA EL RECLAINER.

5.- CERRAR PARTE CENTRAL DEL PERFIL
ASEGURANDO QUE NO QUEDA ABIERTO

Y PISAR PEDAL PARA RETROCESO DEL
® UTIL

CERRAR PERFIL
FUNDA

350 B

PERFIL NO DEBE QUEDAR DESPLAZADO,
CENTRADO CON RESPECTO AL
ARMAZON.

SILO DESPLAZAMOS HACIA UN LADO U
OTRO CORREMOS EL RIESGO DE
PRODUCIR DEFECTO: SE VE RECLINER.

.Immx.»g_mz.;” ”
MARCADOR CIERRE PERFIL |

SENTIR EL CLIPSADO ,
AYUDA AUDITIVA AL CLIPAR EL
PERFIL.

SUPERVISORT & SUPERVISOR T 8 SUPERVISORTC.

NA NA NA

LDER21C.
e L

:a::; :um_:; :umx:m :.x.::_
= = FTTT

s |

[Ep— | [Sr——

FuNCICH SUPERVISOR [FUNCION UAPMMAGER FUCION CALDAD UAP FUNCION HSE FUNCION ERGONOMA [FUNCION CPERARIO
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7 TR
[faurecia] INSTRUCCION DE TRABAJO 4 _ ;sé B —
Areenca V2% — Omapsr _ RESPALDO ANTERIOR IZQUIERDO Praceso — LINEA RESPALDO ANTERIOR IZQUIERDO
w OPERACION i OFFRADOR _. ~ ALERTA _ =CALDAD (@) ~vsuw | -manua (§8) -wermawenta  (2)= AUDITIVO ESQUEMAS / FOTOGRAFIAS | ..

POSICIONAR

DE ESQUINAS

60

Y

3

LEVANTAR
RESPALDO

ESPUMA SALIENTE

1.- UTILIZANDO LA PALMA DE AMBAS
MANOS. DESPLAZAR TELA DE ZONA
TRASERA HACIA FRONTAL DEL
RESPALDO.

2.- TOMAR COMO REFERENCIA MARCA
EN RECLINER.(VER FIGURA NOK).

® |OK: NO SE VE MARCA, NO HAY
_|ARRUGAS.NO SE VE ESPUMA

[*)|NOK: SE VE MARCA.

NOK: HAY ARRUGAS.

NOK: SE VE ESPUMA

2.- LEVANTAR RESPALDO.

Si NOK:

- Se ve RECLINER O ESPUMA. Volver a
imeter envarillador hasta que NO SE
IVEA.

- Si sigue defecto RECHAZAR.
ldentificar con pegatina de rechazo.

SUPERVISOR T A

SUPERVISOR T8 SUPERVISORTC

NA

NA NA

UDER 1 TA LDER2 TA

LIDER 1 TE LDER2 T8 LUDER 1 1C. LDER2 1C

T T

APROIACON[TPR T VeRFEACDY

o e

Yy |

FUNCION. SUPERVISOR

[FUNCION UAP-UANAGER FUNCION CALIDAD UAP.

Funcion Hse

TECFPSSADVES, V1, 20032012
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