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Resumen 

 

El presente proyecto consiste en la realización de un plan de mejora en la línea de 

salpicaderos del Seat León (SE370) en la empresa Faurecia Interior Systems, proveedor 

multinacional en componentes de automoción. Este plan de mejora se va a llevar a cabo 

utilizando herramientas Faurecia (FES) basadas en técnicas Lean Manufacturing.  

Comparando el estado inicial con el final para poder valorar y cuantificar las acciones 

realizadas, observando el grado de mejora hehco a nivel de costes. 

 

Dentro del mismo proyecto las ideas principales que se pretenden destacar son: 

 

La justificación del porqué de la realización de este modelo en particular, explicando cada 

una de las tecnologías y procesos empleados, de un modelo de vehículo tan común como 

es el Seat León dentro del grupo VW. 

 

Y como, mediante un completo análisis de cada uno de los procesos que forman la línea, 

previo un buen entendimiento de estos, se puede llegar a pasar de ser la línea más 

ineficiente (mayor coste en pérdidas) en una fábrica que factura alrededor de 70 millones 

de euros anuales a ser la segunda con menos pérdidas, reduciéndolas en más de un 50%, 

mediante la aplicación de acciones estudiadas una a una demostrando su viabilidad 

económica, aprovechamiento máximo de los recursos disponibles y en definitiva teniendo 

ese know-how que la experiencia y la pertenencia a un grupo tan grande te otorgan. 
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1. Motivación 

A priori la propuesta de mejorar una línea de producción de salpicaderos de un modelo como el 

Seat león parece algo relativamente inalcanzable a la vez que tentador. La cantidad de procesos 

complejos que tiene, la gente implicada y las herramientas a utilizar son altamente motivantes en 

lo personal y supone sobre todo una gran oportunidad de aprendizaje. 

 

El primer pensamiento, como en casi todo, es cómo podemos conseguir que algo tan grande 

pueda funcionar mejor de lo que lo hace ahora, pero a medida que vas aprendiendo el 

funcionamiento y la metodología del proceso, y en definitiva del grupo Faurecia, con la cantidad 

de recursos disponibles, lo grande se hace pequeño, viendo mucho más cerca el objetivo final y 

por supuesto, consiguiéndolo. 
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2. Objetivos principales 

El presente proyecto ha sido pensado para mejorar la eficacia y eficiencia de la línea completa 

de salpicaderos del Seat león, en el contexto de la factoría del grupo Faurecia en Abrera 

(Barcelona). Siguiendo los procedimientos de la compañía, se ha desarrollado mediante la 

aplicación de las herramientas, modelos y documentación del sistema Faurecia (basadas en 

Lean Manufacturing), aplicada a la problemática concreta del grupo como proveedor de 

componentes para el sector de la automoción. 

 

Los objetivos principales son: 

 

 Estudio de los diferentes procesos que componen la línea de producción 

comprendiendo el funcionamiento y la complejidad de cada uno de ellos. 

Descripción de los procesos que intervienen en la fabricación de un salpicadero actual, 

cuáles son sus partes principales y en definitiva entender que hay debajo de lo que a 

diario vemos en la mayoría de vehículos. 

 

 Análisis y reducción de las piezas defectuosas generadas. Mediante el 

entendimiento del proceso, dedicación y consecución, las piezas defectuosas se pueden 

reducir de forma considerable, suponiendo un ahorro drástico para la planta. 

 

 Análisis y aumento de la productividad de los operarios en los diferentes procesos. 

Optimizando los movimientos, reduciendo pérdidas de tiempo y fijando objetivos se 

puede sacar mucho más rendimiento, o quizás el esperado a una línea de producción 

haciendo más piezas en el mismo tiempo. 

 

 Comprensión y reducción de las averías de las diferentes máquinas. El tiempo 

empleado en la resolución de averías, a priori difícil de reducir, supone un alto porcentaje 

en no productividad. Mediante un análisis del porqué, se puede llegar a reducir de manera 

considerable actuando e implantando sistemas acorde a ello. 

 

 Mejora de las condiciones de trabajo. Aunque difícil de cuantificar, la mejora de las 

condiciones y el entorno de trabajo de los operarios hace que su productividad aumente 

de manera considerable. 
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3. Alcance 

El alcance del proyecto incluye: 

 El estudio de las piezas defectuosas, ideas potenciales de mejora, averías, cambios de 

molde, 5S’s y reestructuración de personal. 

 El estudio de diferentes alternativas para aumentar la productividad, reducir las piezas 

defectuosas, reducir averías y mejorar las condiciones de trabajo. 

 La implementación en la línea física de las soluciones más adecuadas según un estudio 

económico. 

 

No forma parte del proyecto: 

 El estudio de los aprovisionamientos a la línea. 

 El estudio de otras líneas de la planta. 

 El estudio de la línea de inyección del SE370 
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4. ¿Qué es Faurecia? 

Faurecia es una multinacional francesa presente en el mercado mundial de componentes para 

automóviles que cuenta con alrededor 100.000 trabajadores en todo el mundo. Aparte de su 

principal rol, la fabricación de piezas, participa activamente en la ingeniería del proceso, desde 

el inicio hasta el final (desarrollo). Debido a esto Faurecia se convierte en un proveedor 

indispensable en los fabricantes de automóviles. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Presenta diferentes divisiones en función del producto a producir: 

 

 Asientos para automoción: Desarrollo y fabricación de asientos para multitud de 

marcas a nivel mundial. 

 Sistemas interiores de vehículos: Aplica a todo lo relacionado con el habitáculo del 

vehículo, desde el salpicadero, cockpits y guarnecidos hasta sistemas completos de 

paneles de puertas. 

 Sistemas de control de emisiones (escapes): Tecnologías innovadoras aplicadas para 

el control total de las emisiones de escape de diferentes grupos de vehículos. 

 Sistemas para exteriores de vehículos: Desarrollo y fabricación de las partes que 

componen el exterior del vehículo. Paragolpes, molduras laterales, embellecedores, etc. 

 

En la siguiente imagen mostramos el beneficio que representa cada división en Faurecia: 

 

 

Figura 2: Beneficio por división 

Figura 1: Logo de Faurecia 
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Faurecia trabaja para prácticamente todos los fabricantes de vehículos del mundo: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

En cuanto a la planta donde se ha desarrollado el proyecto, situada en Abrera (Barcelona)  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                 Figura 4: Fachada exterior FIS Abrera 

           Figura 3: Fabricantes globales 
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Se trata de una fábrica que pertenece a la subdivisión FIS (Faurecia Interior Systems). 

Actualmente la fábrica consta de multitud de tecnologías diferentes: inyección de plástico, 

pintura, espumado + termoconformado, soldadura y sistemas autónomos de autoclippling. 

Los productos que se producen en la fábrica de Abrera son: 

 

• Paneles de puerta 

• Salpicaderos espumados y de material plástico 

• Revestimientos interiores (pilares) 

 

El cliente principal de la planta es la fábrica que SEAT tiene ubicada en Martorell y, en menor 

medida, el centro que Nissan dispone en la Zona Franca del Puerto de Barcelona. 

 

 

 

 

 

        Figura 5: Ubicación exacta en el mapa 
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5. Descripción de herramientas Lean Manufacturing 

La multinacional Faurecia indiferentemente de sus distintas divisiones basa todos sus estándares 

y productividades entre otros, en herramientas basadas en Lean Manufacturing [1]. 

 

En este apartado vamos a resumir de manera muy breve las herramientas Lean Manufacturing 

utilizadas en Faurecia y en este caso particular en Faurecia Abrera, parte de ellas aplicándose 

en apartados posteriores de manera reiterada. 

Alrededor de 7 tipos de desperdicios hay considerados: 

 

 Sobreproducción: Realizar piezas extra no solicitadas por el cliente. 

 Inventario: Almacenamiento de más productos que el cliente necesita y por tanto mayor 

ocupación de espacio sin visión de cuándo podrá ser liberado. 

 Transporte: Relocalización del producto en nuestro almacén. 

 Defectos: El cliente requiere como es lógico piezas con calidad exigida, si este 

requerimiento no se cumple a la primera, la pieza es necesario tirarla a la basura, 

retrabajarla o inspeccionarla con el sobrecoste que ello conlleva. 

 Sobreprocesamiento: Añadir más procesos o material al producto, las cuales el cliente 

no ha exigido. 

 Espera o tiempos: Cualquier momento que no le pueda agregar valor al producto. 

 Movimiento: Los movimientos extra del operario que no añaden valor al producto 
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Las 5S: 

Este concepto se refiere a la creación y mantenimiento de áreas de trabajo limpias, organizadas 

y seguras. Se trata de mejorar la calidad de vida en el trabajo. Las 5S provienen de los siguientes 

términos japoneses: 

 

1. Seiri (Organización): Consiste en retirar del área o estación de trabajo todos aquellos 

elementos que no son necesarios para realizar el trabajo. 

2. Seiton (Orden): Los elementos utilizados deben estar ubicados de manera que sean de fácil 

acceso y etiquetados para que se utilicen y se devuelvan a su lugar correspondiente. Un lugar 

para cada cosa y cada cosa en su sitio. 

3. Seiso (Limpieza): Aparte de la actividad de limpiar las áreas de trabajo y los equipos, pretende 

diseñar aplicaciones que permitan evitar o disminuir la suciedad. 

4. Seiketsu (Estandarizar): Mantener el estado de limpieza y organización alcanzado con la 

aplicación de las tres primeras eses mediante la estandarización. 

5. Shitsuke (Disciplina): Evitar que desaparezcan los procedimientos ya establecidos hasta 

ahora. Hay que implantar disciplina y se deben cumplir las normas. 

 

Algunos de los beneficios que genera la implantación de las 5 'S son: 

 

• Niveles de seguridad más elevados que provocan una motivación para los trabajadores. 

• Más calidad. 

• Tiempo de respuesta más cortos. 

• Aumenta la vida útil de los equipos. 

• Genera cultura organizacional. 

• Reducción de defectos 

 

Just in time (JIT): 

La metodología JIT se puede definir como: "Un sistema para producir en el momento preciso, las 

variantes de cada artículo en las cantidades demandadas por el mercado". Esto implica una 

flexibilidad absoluta para adaptarse a las fluctuaciones de la demanda. De esta manera el JIT 

resuelve uno de los problemas cruciales de la gestión de producción: el stock. 

Asimismo, se puede encontrar una serie de definiciones para el concepto de JIT como son las 

siguientes: 

• Entrega de la cantidad justa en el momento justo. 

• Relaciones de trabajo entre proveedor, transportista y usuario con el objetivo común de 

eliminar todo el exceso de los almacenes y flujos 

• Un método de fabricación flexible que permite una respuesta rápida ante los cambios 

imprevistos. 

Hay que partir de la base de que el JIT no es solamente un método productivo, sino una filosofía. 

Por lo tanto no se ha de implantar, sino que se ha de enseñar y deben mostrar sus virtudes y sus 

inconvenientes, de tal manera que el trabajador aprenda esta filosofía tanto por iniciativa propia, 

como por imposición 
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Kanban: 

Esta palabra significa "tarjeta de instrucción" en japonés, en ella se lanza información como el 

número de piezas, el nombre del material, también se indica el proceso anterior del que proviene 

y el proceso siguiente al que va, así como su capacidad para caja, tipo de caja, etc. 

 

Es una tarjeta o cartón que contiene toda la información requerida para que un producto pueda 

ser fabricado a lo largo de cada etapa de su proceso productivo. Esta tarjeta se presenta 

generalmente en forma de un rectángulo de cartón plastificado de pequeño tamaño y que 

adherido a un contenedor de los productos de los que ofrece información. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

La función principal e inmediata de un Kanban [2] es ser una orden de trabajo, no sólo es una 

guía para cada proceso, sino una orden la que debe cumplirse. 

De tal manera que se puede definir el Kanban como una técnica de producción en la que se 

proporcionan instrucciones de trabajo en las diferentes zonas de producción. Estas instrucciones 

son constantes (en intervalos de tiempo variados) y de un proceso a otro anterior a este, y que 

están en función de los requerimientos del cliente, es decir, se produce sólo para el cliente y no 

para un inventario. 

 

              Figura 7: Ejemplo tarjeta Kanban 

 Figura 6: Esquema del proceso JIT 
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Consiste en que cada proceso produzca sólo lo necesario, tomando el material necesario de la 

operación anterior. Una orden es completa sólo por la necesidad de la siguiente estación de 

trabajo y no se procesa material innecesariamente. Se trabaja con lotes pequeños, los tiempos 

son cortos y el suministro de materiales se vuelve rápido. 

 

En otras palabras una tarjeta Kanban sirve a través del proceso productivo para saber: qué 

producir, cuándo hacerlo, en qué cantidad, el significado de la pieza y cómo debe transportarse. 

 

Poka-Yoke: 

Este concepto fue desarrollado por Shigeo Shingo en los años 60 a la empresa Toyota. El término 

Poka Yoke significa "a prueba de fallos" y proviene de las palabras japonesas "poka" (error 

inadvertido) y "yoke" (prevenir). La finalidad de los dispositivos Poka Yoke son detectar defectos 

antes de que sucedan. 

 

Originalmente el sistema se realizó para corregir los errores de piezas mal fabricadas las que 

seguían en el proceso productivo con el correspondiente aumento de coste por retrabajos, 

actualmente, también se garantiza la seguridad de los trabajadores de cualquier máquina o 

proceso en el que se encuentren relacionados , de esta manera, se evitan accidentes. 

Algunas características de estos dispositivos son: 

 

• Simplicidad: son pequeños, sencillos y económicos. 

• Eficacia: actúan por ellos mismos a cada acción, independientemente del operario. 

• Acción inmediata: informan de manera instantánea cuando se genera o se detecta un 

error. 

Los Poka Yoke se pueden clasificar según varias metodologías, pero la más general los agrupa 

con: 

• Poka Yoke de prevención: este tipo de elementos son los que evitan que se generen 

errores. Por ejemplo los dispositivos USB disponen de un pequeño trozo de plástico en 

la ranura de conexión para evitar conectarlo del revés  

 

 

 

 

 

 

 

 

•  Poka Yoke de detección: en este caso los Poka Yoke no evitan el error, tan sólo avisan 

de la anomalía. Un ejemplo para este caso podría ser la luz de la reserva del depósito de 

gasolina, esta luz no evita que te quedes sin gasolina parando el coche, lo que hace es 

avisar. 

 

                 Figura 8: PokaYoke de dispositivo 
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TPM: 

TPM o Total Productivity Mainteinance [3], (Mantenimiento Productivo Total) es una herramienta 

para tratar de identificar y eliminar las causas de los incrementos de coste durante todo el ciclo 

de vida de la maquinaria. 

 

Es una estrategia compuesta por una serie de actividades ordenadas que, una vez implantadas, 

ayudan a mejorar la competitividad de una organización industrial o de servicios. Se considera 

como una estrategia, ya que ayuda a crear capacidades competitivas a través de la eliminación 

rigurosa y sistemática de las deficiencias de los sistemas operativos. El JIPM define el TPM como 

un sistema orientado a conseguir básicamente: cero accidentes, cero defectos, cero averías, 

cero pérdidas 

 

Estas acciones deben ser las guías para la obtención de productos y servicios de alta calidad, 

mínimos costes de producción, alta moral en el trabajo y una imagen de empresa excelente. No 

sólo deben participar las áreas productivas, se debe buscar la eficiencia global con la 

participación de todas las personas de todos los departamentos de la empresa. La obtención de 

las "cero pérdidas" se ha de conseguir a través de la promoción del trabajo en grupos pequeños, 

comprometidos y entrenados para conseguir los objetivos personales y de la empresa. 

 

Trabajo estandarizado: 

En cualquier empresa trabajan muchas personas desde el diseño, hasta la producción, por tanto, 

como sería el resultado si cada persona en cada área, trabajara de diferente manera. Por 

ejemplo, si el método de operación fuera diferente entre cada uno de los turnos. Posiblemente 

se presentarían los siguientes casos: 

• Se producen diferentes defectos por cada uno de los miembros. 

• Se dificulta conocer la causa de los defectos de la operación. 

• La mejora de la operación se hace problemática dado que cada operario realiza la 

operación a su manera. 

• Se realizan actos inseguros por cada uno de los miembros. 

• Se dificulta la capacitación y el entrenamiento del personal. 

• Se generan retrasos entre operaciones que se reflejan en el incumplimiento de las 

entregas de la producción al siguiente proceso. 

• Se incrementan los costos por daños en el producto por malas prácticas en la operación. 

 

  Figura 9: Pokayoke reserva de gasolina 
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Así, no es posible producir buenos productos, al menor coste y entregarlos al momento adecuado 

al cliente. De ahí la necesidad de aplicar ciertas normas que rijan los trabajos de cada uno de los 

miembros, para poder dar los resultados que espera la compañía y sobre todo el cliente. Aplicar 

esto en la organización se definiría como la estandarización de las operaciones en producción, 

es decir las hojas de operación estándar. 

Una hoja de operación estándar es: el método de trabajo por el que se elimina la variación, 

desperdicio y el desequilibrio, realizando las operaciones con mayor facilidad, rapidez y menor 

coste teniendo siempre como prioridad la seguridad, asegurando la plena satisfacción de los 

clientes . Es decir, realizar siempre el mismo de la misma manera. 

 

Existen tres tipos de operaciones estándar y serán explicadas a continuación: 

• Hoja de Operaciones Estándar (OE): es un formato que explica cómo se deben realizar 

las operaciones. Cada operación está explicada detalladamente y además dispone de 

imágenes aclarativas 

• Tabla de Combinación de Tareas (TCT): en este documento se muestra el orden con el 

que realizar las operaciones, la duración de éstas y los frecuenciales existentes. 

• Esquema de Tareas Estándar (ETE): el esquema muestra los desplazamientos que 

realiza el operario (con carga o sin carga) y la secuencia de operaciones. 

 

SMED: 

Originariamente Single Minute Exchange of Die [4], significa que el número de minutos de tiempo 

de preparación tiene sólo una sola cifra, es decir, es inferior a 10 minutos. Por lo tanto, es un 

proceso dirigido paso a paso para mejorar la eficiencia y exactitud del trabajo de cambios 

La necesidad de llegar a un tiempo tan corto proviene de que reduciendo los tiempos de 

preparación se podría minimizar el tamaño de los lotes y, consecuentemente, reducir los stocks 

para trabajar en series muy cortas de productos. De esta manera se consigue un nivel de 

flexibilidad muy elevado ante posibles cambios. 

La competitividad del mercado actual obliga a disponer de sistemas flexibles que permitan una 

adaptación a los cambios constantes contribuyendo a reducir los niveles de stocks tanto en 

producto terminado como en material en curso. 

 

Las consecuencias de tiempo de cambio largo son las siguientes: 

• Se reduce la capacidad y la productividad de la máquina para que el tiempo necesario 

para realizar un cambio de lote no es productivo. Las operaciones internas requieren que 

la maquinaria permanezca parada y además durante las operaciones de ajuste los 

productos tienen defectos de calidad. 

• Los tiempos de cambio largos provocan la reducción de la frecuencia de cambio. Como 

consecuencia aumenta la dimensión de los lotes provocando que los stocks aumenten y 

la rotación de existencias disminuya. 

• Si se realizan pocos cambios de serie aumenta el riesgo de obsolescencia de los 

productos y se dificulta la implantación de un sistema pull de producción. 
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Como conclusión, puede afirmarse que la mejora del tiempo invertido en los cambios de serie 

resulta un objetivo fundamental en la producción ajustada. Esta mejora se invertirá en aumentar 

la flexibilidad, es decir, en una mayor frecuencia de cambio y una reducción de stocks. En ningún 

momento se debe caer en el error de invertir el tiempo ganado para aumentar la capacidad de 

producción. 
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6. Estudio de la línea de salpicaderos SE370 

6.1. Introducción 

En este capítulo se va a realizar un estudio de la línea de producción de salpicaderos del Seat 

León actual en una importante empresa en el sector de la automoción como es Faurecia, en este 

caso la división de interiores, para luego establecer un plan de mejora de cada uno de los 

procesos que lo componen (excepto la inyección de plástico). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Identificados los procesos que intervienen en la manufactura de este salpicadero (salvo inyección 

de plástico) los campos de acción en el presente trabajo, se van a centrar en dos grandes 

apartados, para conseguir la premisa del modelo lean manufacturing, producir lo indispensable 

con la máxima calidad y el mínimo desperdicio. 

Estos dos grandes apartados son: 

 

 Reducción de desperdicios: Uno de los dos grandes objetivos es eliminar el 

desperdicio generado en los procesos. Este desperdicio supone un gasto extra debido a 

tener que tirar la pieza, sumado al tiempo en el cual se podía haber producido una pieza 

vendible. A las piezas NOK (las que irremediablemente deben ir a la basura) se le va a 

llamar scrap o piezas scrap. 

 

 Aumento de productividad (Averías, SMED y 5S): Básicamente es la relación entre la 

cantidad de productos obtenidos y los recursos utilizados para obtener dicha producción. 

Como todos sabemos no es lo mismo por ejemplo producir un mismo número de piezas 

con 3 personas que con 7, ni emplear 3 turnos completos de producción cuando con 2 

se puede hacer de manera perfecta.  

        Tabla 1: Salpicadero Seat León SE370 
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Es por lo que se va mostrar el impacto económico que presenta cada uno de estos procesos a 

nivel de scrap (piezas no vendibles) aplicando mejoras en cada uno de los más significativos 

observando el impacto que presentan a nivel de coste. 

6.2. Justificación 

En una planta de producción donde el volumen de ventas está en torno a los 75 millones de 

euros anuales se debe priorizar la gestión del tiempo y por lo tanto de los recursos, para que las 

acciones aportadas se realicen y tengan efecto a muy corto plazo. Los recursos son limitados 

por lo que se necesita focalizar todos ellos (inputs) en un único objetivo (output). Es por ello la 

necesidad del estudio del impacto en lo que a costes se refiere de cada proyecto en producción, 

para priorizar en cuál de ellos se hace necesario actuar primero. 

 

 

En este grafico se observa como la línea del SE370 representó el mayor coste a nivel de scrap 

de toda la planta de Abrera en 2015, año anterior al ejercicio de este trabajo, en lo que a importe 

neto se refiere. Para ver realmente el índice de coste representativo es necesario compararlo 

con el número de ventas mensual, resultándonos un porcentaje neto del scrap generado por esta 

línea respecto a las ventas. 

 

Para ello se divide el importe bruto en euros de Scrap mensual por proyecto, donde contiene el 

coste de material, mano de obra directa e indirecta y la parte proporcional de costes fijos, entre 

el importe bruto de ventas resultando un porcentaje significativo para comparar entre proyectos. 

Tabla 2: Scrap general Faurecia Abrera 2015 
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Donde se observa que el proyecto SE370 representa el índice más alto de scrap respecto a sus 

ventas en todo el año 2015 

 

Mediante estos gráficos se puede observar:  

 

 La línea de montaje de salpicaderos del SE370 es la línea con mayor número de pérdidas 

en lo que a coste neto se refiere. Ha representado al año alrededor de 452.000€ en 

desperdicios, a lo que hay que sumarle la cantidad de dinero que no se ha ganado con 

estas piezas no vendidas. 

 

 Observando los gráficos anteriores vemos que es una de las líneas con mayor producción 

de la fábrica. Haciendo la relación entre el coste por scrap generado mensualmente y la 

facturación, el índice de Scrap vs coste es de media el más elevado de la planta. 

 

Estos son motivos más que suficientes para priorizar y aplicar un plan de mejora en esta 

línea. Debido a su volumen, la optimización en los procesos que lo forman supondría un 

impacto mayor en los beneficios de la planta que otra línea de producción con un menor 

volumen. 

 

 

 

 

 

 

 

Tabla 3: Índice Scrap vs Ventas general 2015 
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6.3. Descripción del producto 

Antes de nada y para una mejor comprensión se va a mostrar las partes principales que 

componen la parte delantera del interior del vehículo, en este caso el Seat león (SE370) y que 

es exactamente lo que se va a fabricar 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Las partes principales que componen este salpicadero son las que figuran en la Figura 12, en 

ella podremos observar cuales son inyectadas en nuestra fábrica, cuales son compradas a 

proveedor externo, normalmente impuesto por el cliente, y por último aquellas que son 

compradas a proveedor pero previamente procesadas en la propia fábrica antes de su 

ensamblaje final. 

 

 

1. Door panel o panel puerta: Fabricado por otro proveedor. 

2. Central console o consola central: Fabricado por Faurecia Abrera pero 

constando como otro proyecto aparte 

3. Dashboard IP o salpicadero: Fabricado por Faurecia Abrera objeto de este 

proyecto 

Figura 10: Conjunto interior frontal Seat León 
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Inyectadas/fabricadas en la propia planta 

 

Compradas a proveedor y previamente procesadas en fábrica antes de 

ensamblaje final 

 

Compradas a proveedor 
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Y para entender mejor el flujo de estas piezas y en qué momento entran en juego se puede 

observar la siguiente figura: 

 

 

Figura 11: Vista explosionada SE370 
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        Figura 12: Flow chart procesos  
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6.3.1. Descripción detallada del proceso de fabricación 

Todas las piezas vistas en el apartado anterior hayan sufrido o no un procesamiento intermedio, 

como por ejemplo el pintarlas del color requerido, van a ser ensambladas en diferentes procesos 

industriales para conformar la pieza final. 

 

A modo resumen los procesos intervinientes son (recalcando que el de inyección y Slush 

fabricación de Slush no será objeto de estudio): 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Antes de describir uno a uno los procesos implicados, mediante el siguiente flow-chart vamos a 

entender mejor que proceso es requerido de otro previo y observar en conjunto el proceso 

general de fabricación. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 13: Procesos intervinientes 
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Figura 14: Diagrama de flujo de procesos 
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1. Skin Weakening hot knife o debilitado por cuchillo caliente: Obtenida la piel o slush 

procedente en este caso de la planta de Tarazona se procede a realizar un corte en Z 

exactamente en la zona que comprende la apertura de la tapa airbag. La finalidad de este 

proceso es conseguir que la rotura de la tapa airbag, en caso de accidente, sea la especificada 

por diseño. Si esta zona debilitada no existiese, la zona donde la tapa debe romper no estaría 

controlada y cada vez el disparo sería diferente, no controlando el efecto del sistema Airbag, 

provocando graves daños a los ocupantes del vehículo por piezas desprendidas por ejemplo. 

 

El corte debe entrar dentro de especificaciones descritas por fabricante, es decir si el grosor de 

la piel es de 1,2mm +/- 0,2 el corte debe tener una profundidad de 0,5 +/- 0,2 evitando siempre 

por temas de calidad que está línea de debilitado sea visible desde el interior del vehículo. 

 

El funcionamiento de la máquina es muy sencillo. Consta de una cuchilla sujeta a un bloque, la 

cual mediante un mecanismo de tornillo sin fin + encoder, baja desde una cota Z hasta la cota –

Z prefijada, provocando el corte en la piel. 

 

 

              Figura 15: Máquina debilitado caliente SE370 
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A su vez la cuchilla con forma de U, copia la forma de la tapa del airbag, aplicando al corte unos 

165 +/- 5ºC de temperatura con el objetivo de sellar la zona cortada y evitar que esta se pegue 

nuevamente. 

 

2. Pre-heating o calentamiento de la piel: La pieza espumada o visera que compone el 

salpicadero está constituida a su vez por la piel o slush, el sustrato o carrier (estructura plástica 

no vista del salpicadero) y la espuma que va entre medias de estos dos componentes, formada 

mediante una reacción química de 2 componentes. 

 

 

 Figura 17: Cuchilla debilitado SE370 

          Figura 18: Slush dentro del horno 

Figura 16: Corte en U en piel 
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Pues bien, como veremos más adelante, la piel o slush al colocarlo en el molde donde 

posteriormente verteremos la mezcla de espuma y se va a situar el carrier encima, necesita 

acoplarse perfectamente a la superficie de molde, es por ello que se introduce en un horno con 

el objetivo de que sea más maleable y pueda adaptarse a todos los negativos y cantos del molde, 

que finalmente va a resultar la cara vista a cliente. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 19: Horno slush SE370 
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3. Flameado: En el caso del carrier o sustrato, debido a su constitución en PP+ABS se necesita 

mejorar la adherencia superficial con el objetivo de que la espuma que posteriormente va a ir 

entre la piel y el sustrato, se adhiera al plástico. Es por ello que literalmente se quema la superficie 

del carrier mediante una llama dispuesta en un robot para producir este fin. Provocando que las 

fibras del material adquieran otra morfología y posibilitando la adherencia. 

 

 

4. Espumado: El proceso de espumado se quizá el más complejo de todos y el que más 

herramientas involucra. Este proceso consiste básicamente en mezclar dos productos químicos 

Poliol e Isocianato a una temperatura y presión adecuadas en el cabezal del robot, el cual vierte 

la cantidad exacta prefijada de esta mezcla en la cavidad de un molde previamente abierto 

situado en una herramienta llamada portamoldes, cerrándose cuando la mezcla ya está repartida 

por parte del robot. Una vez que se ha cerrado la mezcla reacciona creando la visera espumada.  

 

 

Figura 20: Máquina flameado SE370 

        Figura 21: Visera espumada 
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Para explicarlo mejor vamos a dividirlo en 3 partes: 

 

a) Máquina de espumado: Situada fuera de la línea de espumado, está compuesta por dos 

grandes depósitos para cada uno de los dos componentes que constituyen la mezcla: 

Poliol e Isocianato. Estos dos componentes al reaccionar, con una relación de mezcla de 

un 61,9% de Poliol y un 38,1% de Isocianato, expanden hasta un 600% su volumen 

inicial. 

 

Aparte del almacenaje del producto, en este sistema se comprenden los sistemas de 

impulsión independientes para cada producto mediante 2 bombas con cierre magnético, 

sistema de atemperación en los tanques de los productos, sistemas de agitación para los 

productos y sistemas de purga. 

 

b) Robot de espumado: Cada producto es impulsado por líneas diferentes desde la máquina 

de espumado hasta el cabezal del robot situado a unos 10,5 metros y una altura negativa 

de 2,3 metros. Este robot tiene un séptimo eje pudiéndose mover hacia los diferentes 

portamoldes. La mezcla se realiza justo en el momento de verterla en el portamoldes, el 

cabezal del robot se sitúa dentro del molde abierto (Figura 27) y abre las válvulas de poliol 

e isocianato que mediante confrontación de fluidos, a contracorriente, realiza la mezcla. 

Cada uno de los productos a una presión de 170 bar para el poliol y 180 bar para el 

isocianato chocan entre sí mezclándose para una reacción posterior lo más homogénea 

posible. 

 

              Figura 22: Cabezal de mezcla 
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c) Portamoldes: Esta máquina es principalmente donde se genera todo. Es una herramienta 

en la cual va alojado el molde de espumado y donde se juntan todos los elementos 

anteriormente descritos: Carrier (parte superior), piel (parte inferior) y mezcla de espuma, 

para dar lugar a la visera de la Figura 22. 

 

 

Tiene un movimiento principal, en el eje Z, el cual separa siempre la parte de arriba del 

portamoldes de la de abajo, separando por lo tanto las dos cavidades del molde que aloja en su 

interior. 

El funcionamiento es muy sencillo, en primer lugar el portamoldes permanece abierto (parte 

superior arriba) separando las dos cavidades del molde, esperando y permitiendo que el robot 

entre y vierta la mezcla de poliol + isocianato. 

                                   Figura 24: Piel en la parte inferior 

Figura 23: Carrier en la parte superior 
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En segundo lugar una vez el robot ha vertido toda la mezcla permite al portamoldes cerrar 

con la suficiente velocidad como para que la mezcla aún no haya empezado a reaccionar. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Cerrado el portamoldes la espuma empieza a expandir rellenando el espacio entre el carrier 

y la piel, resultando la visera espumada. 

 

   Figura 26: Mezcla robot dentro del molde 

Figura 25: Portamoldes abierto 
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5. Fresado: El siguiente paso una vez la visera está espumada es realizar los diferentes orificios 

donde van a ir situados los algunos elementos añadidos en el salpicadero tales como difusores, 

defrost y embellecedores. 

 

Para ello se emplea en este caso una célula compuesta por dos robots, donde mediante fresas 

de diferente tamaño según la tolerancia requerida sea mayor o menor, realizar los orificios. 

                       Figura 27: Mezcla expandiendo 

    Figura 28: Visera espumada sin fresar 
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6. Soldadura por vibración: La tecnología por excelencia para adhesionar elementos plásticos 

entre sí, es la soldadura. Existen muchos tipos de soldadura, pero el motivo principal de la 

elección de una tecnología u otra es la calidad y la inversión que se realiza además de los 

materiales a soldar, dependiendo todo ello siempre de la inversión que se quiera realizar. 

 

Para la soldadura del canal de disparo del airbag (3), el defrost central (2) y el doble din (1), 

emplearemos la soldadura por vibración. La cual mediante la propia vibración entre piezas 

produce la fundición de las zonas aplicadas produciendo su adhesión. Para estas piezas lo 

importante es la funcionalidad y no el aspecto ya que son piezas no vistas. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 30: Partes a soldar por vibración 

    Figura 29: Célula de fresado 
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7. Soldadura por ultrasonidos: Para las piezas restantes la tecnología empleada es la de 

ultrasonidos. Empleamos esta tecnología ya que la calidad percibida es mayor que la soldadura 

por vibración.  

Todas las piezas soldadas por este proceso son piezas vistas, con lo que aparte de funcionalidad 

se requiere más calidad que con las piezas anteriores. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                   Figura 32: Soldadura US 

  Figura 31: Piezas vistas a soldar 
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8. Control final: Aunque no es una máquina tan sofisticada ni compleja como la otra, ya que la 

función puede hacerse a mano, se va a considerar como un proceso ya que también requiere de 

ajustes al igual que los anteriores. Cabe recalcar que este proceso no es propenso a generar 

scrap debido a que únicamente verifica la pieza mediante cámaras, no entrando en contacto con 

la propia pieza. Lo que si puede generar es tiempo de avería debido a problemas en la visión de 

los componentes. 
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6.4. Estado productivo actual de la línea 

En una línea de producción el ratio que expresa el factor de efectividad latente se denomina 

OEE, Overall Equipment Effectiveness. Si se realizan las suficientes deducciones en base a los 

criterios que engloba el término, se llega a la relación de que el índice de productividad o 

efectividad es la relación entre: 

 

𝑂𝐸𝐸 =
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖ó𝑛 𝑡𝑒ó𝑟𝑖𝑐𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑖𝑒𝑧𝑎𝑠 𝑏𝑢𝑒𝑛𝑎𝑠

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜
 

 

Es decir, habrá una efectividad de la máquina o de la línea del 100%, si en el tiempo de 

producción programado realiza 100 piezas de las 100 teóricas que debía realizar. 

Si al tiempo de producción teórico le restas tiempo por averías, falta de material por parte de 

logística, cambios de molde o SMED, microparos, etc. El rendimiento de la máquina se reduce. 

 

A continuación vamos a realizar un ejercicio por proceso de las piezas teóricas que se deben 

fabricar y las que realmente se fabrican en función a los tiempos de ciclo actual de las máquinas, 

considerando la media del último trimestre tanto de producción (PDP) como de tiempos de ciclo 

de las diferentes máquinas. 

 

La producción diaria media ronda 800 salpicaderos montados al día, lo que implica que el takt 

time o tiempo medio en el que debe salir un salpicadero fabricado 100% es, 

 

𝑇𝑎𝑘𝑡 𝑡𝑖𝑚𝑒 =  
∗ 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑙í𝑛𝑒𝑎 (3 𝑡𝑢𝑟𝑛𝑜𝑠)

𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎 𝑑𝑖𝑎𝑟𝑖𝑎
= 

 

=
76680 𝑠𝑒𝑔𝑢𝑛𝑑𝑜𝑠

800 𝑠𝑎𝑙𝑝𝑖𝑐𝑎𝑑𝑒𝑟𝑜𝑠
= 𝟗𝟔 𝒔𝒆𝒈𝒖𝒏𝒅𝒐𝒔  

 

* Tiempo total de producción de la línea (3 turnos)= 7,1 horas efectivas por turno (sin descansos 

ni paro al final de línea) · 3 turnos. 

 

A continuación, se van a mostrar unas tablas para cada proceso donde se expresa la situación 

actual de la línea. Las piezas en cuestión producidas diariamente respecto al tiempo necesario 

y el total necesitado: 

 

 

 

 

 

 

 



Plan de mejora en línea de salpicaderos SE370  Pág. 41 

 

6.4.1. Proceso de montaje 

 

Producción 3 turnos Uds 

Salpicaderos producidos 794 

Tiempo total necesario 71460 s 

Tiempo total empleado 76680 s 

 
    Tabla 4: Producción media salpicaderos completos diaria  

Se puede observar que existe una diferencia de 5220 segundos, es decir 1,45 horas, en relación 

al tiempo total que se necesita para fabricar la cantidad de salpicaderos actuales respecto al 

tiempo real que empleamos. 

 

Esta diferencia de tiempos puede ser debido al tiempo de ciclo de las máquinas, es decir que 

sean más lentas que el Takt time (96 segundos) y por lo tanto ralenticen toda línea, al scrap, a 

las averías o al cambio de molde o SMED, restando tiempo productivo. 

 

CT (tiempo de ciclo): 

Suele resultar normal que la línea en cuestión, tenga las operaciones mal balanceadas y layout 

no óptimo provocando tiempos más largos, los ciclos de las máquinas sean por lo tanto más 

elevados de los estipulados y en definitiva no se llegue al takt time establecido. 

 

Montaje Tiempo (s) 

Fresado 86 

Soldadura vibración 81 

Soldadura US 83 

Control final 79 

 
Tabla 5: Takt time procesos de montaje 

 

El cuello de botella es el fresado con 86 segundos, es decir los otros procesos por muy rápidos 

que vayan, van a ser frenados por el fresado. De todas formas el tiempo sigue estando muy por 

debajo del TAKT TIME de la línea, implicando que las máquinas son capaces y las operaciones 

y el layout están correctamente balanceados. 

 

Scrap: 

La gestión del Scrap sumada al tiempo invertido en fabricar una pieza que más tarde no va a 

poder ser utilizada supone de media 0,34 horas por turno de pérdidas, lo que supone un 24% 

de tiempo total de no productividad. 
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Averías: 

Las averías juegan un papel importante en este aspecto ya que de las 1,45 horas de no 

productividad de la línea al día, el 56% corresponde a averías en las diferentes máquinas. 

 

SMED: 

Se realizan de media, dos cambios de molde al turno con un tiempo de SMED de 13,44 minutos, 

3,44 minutos por encima del tiempo considerado (10 minutos) para no impactar en la producción 

de la línea. Esto supone por día 20,64 minutos de paro, es decir un 20% del total de 1,45 

horas de no productividad. 

 

6.4.2. Proceso de espumado 

Las viseras producidas diariamente respecto al tiempo necesario y el total necesitado: 

 

Producción 3 turnos Uds 

Viseras producidas 727 

Tiempo total necesario 65430 s 

Tiempo total empleado 76680 s 

  
        Tabla 6: Producción media viseras espumadas diaria 

 

Se observa como existe una diferencia media de 11250 segundos (3,12 horas/dia) en el tiempo 

total que se necesita para fabricar la cantidad de viseras actuales y el tiempo real que se necesita. 

 

Esta diferencia de tiempo puede deberse a varios motivos tal y como hemos comentado en el 

proceso anterior de montaje: 

 

CT (Tiempo de ciclo): 

Suele resultar normal que la línea en cuestión, tenga las operaciones mal balanceadas y layout 

no óptimo provocando tiempos más largos, los ciclos de las máquinas sean más elevados de los 

estipulados y por lo tanto no se llegue al takt time establecido. 

 

 

Espumado Tiempo (s) 

Flameado 77 

Debilitado 81 

Espumado 90 

 
Tabla 7: Takt time procesos de espumado 
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El cuello de botella es el espumado con 90 segundos, es decir los otros procesos por muy rápidos 

que vayan, serán frenados por el espumado. De todas formas el tiempo sigue estando muy por 

debajo del TAKT TIME de la línea, implicando que las máquinas son capaces y las operaciones 

y el layout están correctamente balanceadas. 

 

Scrap: 

La gestión del Scrap sumada al tiempo invertido en fabricar una pieza que más tarde no va a 

poder ser utilizada supone de media 1,24 horas por turno de pérdidas, lo que supone un 40% 

de tiempo total de no productividad. 

 

Averías: 

Las averías juegan un papel importante en este aspecto ya que de las 3,12 horas de no 

productividad de la línea, el 45% (84,24 minutos) corresponde a averías en las diferentes 

máquinas. 

 

SMED: 

Se realizan de media, dos cambios de molde al turno con un tiempo de SMED de 15,44 minutos, 

5,44 minutos por encima del tiempo considerado (10 minutos) para no impactar en la producción 

de la línea. Esto supone por día 32,64 minutos de paro, es decir un 15% del total de 3,12 

horas de no productividad. 

 

6.4.3. Proceso de pintura 

En el proceso de pintura no es necesario reflejar aquí el takt time, ya que es una línea con la 

capacidad suficiente como para absorber las ineficiencias o las averías creadas. La línea tiene 

capacidad para 52 balancelas, por la situación de la planta existen 8 lugares libres por falta de 

producción. Para el proyecto de SE370, cada balancela tiene una capacidad de entre 18 y 48 

piezas. Si esta sale mal siempre habrá capacidad para cubrir la necesidad de cliente a lo largo 

de la semana, sin emplear horas extra en fin de semana.  

 

Takt time: 

No aplica 

 

Scrap: 

La reducción de scrap es necesaria debido al dinero derrochado, pero no a la falta de fabricación 

de piezas, ya que esto no supone un problema. Los cálculos se volverías demasiado complejos. 

 

Averías: 

El nivel de averías juega un papel importante en este proyecto, pero debido a que el volumen de 

piezas pintadas es menor que en otros proyectos, un paro en la línea no representa algo 

significante debido a que en la siguiente vuelta de la línea vas a poder duplicar el número de 

piezas a pintar. 
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SMED: 

En pintura no hay SMED 

 

6.4.4. Resumen producción actual 

El estado de la producción diaria de salpicaderos de SE370 resulta: 

 

Linea de 
montaje 

Volumen medio 
diario/cliente 

Volumen medio 
diario fabricado 

Diferencia/dia 

Pintura 800 800 0 

Espumado 800 727 -73 

Montaje 800 794 -6 

 
Tabla 8: Volumen medio diario cliente vs Volumen medio diario fabricado 

 

Se puede observar que a pesar de no alcanzar la demanda en Montaje por únicamente 6 

salpicaderos, el verdadero motivo por el que no se llega la producción demandada es 

mayoritariamente por el número insuficiente de viseras espumadas producidas, es decir el 

proceso de espumado para directamente la línea de montaje por no poder suministrarle piezas. 

 

Debido a esta situación se requiere: 

 3 turnos extra el sábado para la línea de espumado ya que es necesario fabricar los 

73 salpicaderos diarios con atrasos de toda la semana más los 73 adicionales diarios 

para que la línea de montaje pueda producir los 794 salpicaderos/día sin parar a cliente. 

Es decir un total de 730 viseras espumadas. 

 

 1 turno extra el sábado para la línea de montaje ya que es necesario fabricar los 6 

salpicaderos diarios con atrasos de toda la semana más un pequeño stock de seguridad. 

 

COSTE: 

 

 
Tabla 9: Resumen coste 3 + 1 turnos extra 

Cantidad Coste/hora Nº horas Suma

Operario espumado 3 22,5 24 1620

Gap leader espumado 1 22,5 24 540

Operario montaje 4 22,5 8 720

Gap leader montaje 1 22,5 8 180

Operario logistica esp. 1 22,5 24 540

Operario logistica montaje 1 22,5 8 180

Operario mantenimiento 1 22,5 24 540

TOTAL 4.320,00 €

Línea de espumado + montaje
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En conclusión, cada sábado se gasta alrededor de 4320 € en mano de obra extra debido a que 

no se alcanza la producción requerida por cliente, debido a los motivos citados anteriormente. 
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7. Mejora de la línea de salpicaderos SE370 

7.1. Reducción de desperdicios 

Un plan de mejora de una línea de producción tiene por objetivo mayoritario la reducción de 

costes. Uno de los pilares básicos para disminuirlos es la reducción de desperdicios, debido al 

coste que ello implica. 

 

En el caso que aplica al presente trabajo y tal y como se ha visto en apartados anteriores, cada 

proceso es o puede ser una fuente de desperdicio. A medida que el proceso de producción va 

avanzando, la pieza va adquiriendo valor añadido y el hecho de tener que tirar una pieza implica 

un coste más elevado cuanto más avanzada este la fabricación, teniendo que arrastrar 

inevitablemente piezas que potencialmente eran buenas de procesos anteriores.  

 

En este apartado se va a realizar un ejercicio de reducción de estos desperdicios por procesos 

descritos anteriormente. 

 

7.1.1. Análisis  

 

Visto que el proceso de fabricación de salpicaderos del SE370 representa actualmente la mayor 

fuente de pérdidas en la planta se hace necesario el centrar todos los inputs en la línea descrita. 

Para ello se va a partir de un análisis previo que se puede realizar de dos maneras: 

 

 A modo general, es decir identificar todos los problemas reales de la línea en conjunto 

y otorgar responsables  

 

 Por proceso, dividiendo la línea en diferentes partes y atacar cada una de ellas 

individualmente 

 

Al ser una línea tan grande con una gran diversidad de procesos y diferentes tecnologías 

aplicadas, el análisis se hace complejo, y hacerlo a modo general no es la mejor manera, debido 

a que realmente no sabríamos el impacto directo que puede tener cada acción y si el coste de 

aplicar o no dicha acción merece el desembolso económico debido a la ganancia obtenida, 

siendo el payback muy alto. 

 

Es por ello que este análisis se va a dividir en procesos, los vistos en apartados anteriores, 

pudiendo estructurar mejor la metodología y recursos disponibles. 
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7.1.2. Scrap 

Scrap es un término inglés el cual literalmente se puede traducir como chatarra o restos. Son las 

piezas o componentes que quedan inutilizables tras un mal procesado a lo largo de  su 

fabricación y/o manipulación. 

 

Una pieza considerada scrap implica la no utilización de esta pieza para su venta a cliente final, 

únicamente pudiéndose recuperar una parte del valor reciclando materiales o reaprovechando 

piezas añadidas las cuales extraerlas no supone un riesgo en cuanto a calidad se refiere y sea 

factible en términos económicos, no siendo más costoso el extrarlo que el precio de venta 

posterior. 

7.1.2.1. Scrap generado por procesos 

Gracias al sistema interno o intranet disponible en planta, los operarios al final de cada turno 

deben imputar la producción, es decir introducir en el sistema cuantas piezas se han hecho OK 

y cuantas NOK y el motivo. Todo ello funciona mediante unos códigos de barra y referencias 

internas, asociados a unos defectos y a su vez, estos defectos asociados a los diferentes 

procesos de cada línea. 

 

En el caso que aplica vamos a encontrar 3 grandes grupos en los que dentro de cada uno de 

ellos incluye: 

 Espumado armazón tablero: En este grupo se va a encontrar los procesos de flameado 

del carrier, debilitado de la piel y el espumado como tal 

 Pintura: Este proceso únicamente incluirá el proceso de pintura  

 Montaje tablero SE370: Este grupo incluye el proceso de fresado de salpicadero y 

soldadura de canal de disparo (US1) y de la playa (US2) 
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COSTE SCRAP SE370 POR GRUPO 2015 

                      Tabla 10: Pareto Scrap 2015 por Tecnología 
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Se observa que del total de 452.000€ de pérdidas por Scrap en el año 2015, la cantidad total de 

los tres grupos es de 313.102€. La cantidad restante resulta de otro gran grupo no incluido en 

este trabajo, la inyección de plástico de las diferentes piezas. 

Desde la visión presentada en el gráfico anterior se puede apreciar el principal foco donde 

potencialmente la ganancia puede ser mayor, y un pequeño cambio tener más impacto, este 

grupo sería el espumado armazón, con los procesos incluidos ya descritos y el montaje del 

tablero. 

El siguiente paso para poder plantear acciones sería dentro de cada grupo establecer los 

principales focos de problema. 

7.1.2.2. Scrap generado por tipología de defectos y proceso 

Mediante un diagrama de Pareto de cada grupo se observa que diferentes problemas afectan 

más en el cómputo general. 

 

7.1.2.2.1 Espumado armazón tablero SE370 

 

Principales motivos de scrap son: 

 Descompresión 

 Canto Redondeado 

 Marca de molde 

 Marca debilitado 

 Burbuja de aire 

 Fallo molde 

 Trazabilidad 

 Fallo pokayoke  

Tabla 11: Pareto Scrap Espumado 2015 
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7.1.2.2.2 Montaje tablero SE370 

 

Los principales motivos de scrap son: 

 Golpes y rayas 

 Soldadura US NOK 

 Descompresión: 

 Fresado NOK 

 GAP playa NOK 

 Soldadura vibración 

 Marca debilitado 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabla 12: Pareto Scrap Montaje 2015 
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7.1.2.2.3 Pintura SE370 

 

Los principales motivos de scrap son: 

 Suciedad: 

 Exceso de pintura: 

 Caída Balancela: 

 Partícula metálica: 

 Programación: 

 Golpes y rayas: 

 Grumos: 

 Fallo robot: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabla 13: Pareto Scrap pintura 2015 
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7.1.2.3. PDCA 

Definidos los motivos principales de scrap por proceso, es tiempo de otorgar acciones y 

responsables a cada uno de los problemas planteados. 

En la estructura Faurecia existen técnicos especializados por áreas, expertos en la tecnología en 

cuestión, los cuales pueden dar solución técnica a lo expuesto anteriormente. Estos técnicos 

tienen la libertad otorgada de trato con proveedores para la obtención de diferentes presupuestos 

utilizados en los estudios payback posteriores. 

 

En caso de no saber realmente la causa de los ítems top de scrap, el grupo Faurecia tiene a 

disposición mundial un grupo de expertos por tecnologías, llamados GTS, los cuales dan soporte 

a las diferentes plantas del grupo con el fin de guiar y poner soluciones proceso en cuestión. 

La mejor manera de realizar estas acciones es mediante la herramienta [5]: 

 

PDCA (Plan – Do – Check – Act). 

 

En el caso que aplica, se cita a todos los responsables de la planta, incluidos técnicos, donde un 

piloto será el responsable de dirigirlo.  

El ejercicio consiste en plantear los principales problemas acaecidos, otorgarles acción o 

acciones a realizar y fijar fechas de realización. 

 

En este caso se fijaron los criterios de: 

 

7.1.2.4. Propuestas de mejora y viabilidad económica 

 

En este apartado se va a presentar para cada mejora un pequeño estudio económico o de 

payback de las acciones registradas en el PDCA por proceso. Un estudio de payback consiste 

básicamente en el cálculo del tiempo exacto en el que se va a recuperar la inversión hecha. 

 

En el caso de Faurecia Abrera, la regla general es que toda inversión debe tener un payback 

menor a un año, cualquier inversión mayor de un año, debe ser sometida a estudio y aplicar unas 

ganancias exponenciales año a año.  

Criterio Descripcion Justificacion

1
Añadir un campo de viabilidad económica (payback) para 

saber si realmente merece la pena realizar la acción. 

A menudo el coste de scrap no 

compensa la inversion a realizar

2 Filtración del PDCA por procesos Más facilidad de gestion

3 Seguimiento semanal por todos los miembros involucrados Obligatoriedad de seguimiento

         Tabla 14: Criterios realización PDCA Scrap 
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El criterio a aplicar es el siguiente: 

 

Las acciones con el logotipo verde significan que el payback es positivo y se autoriza a realizar 

la acción. Con el logotipo rojo, las acciones no se autorizan a realizarse debido al payback 

resultante negativo. Por último las acciones presentadas con un 0 en el apartado payback implica 

la no necesaria realización del estudio de payback debido al costo tan bajo de realización, 

autorizándose por lo tanto, a ser realizadas. 

 

7.1.2.4.1 Espumado SE370 

Problema Causa Accion Anexo 
Payback 

(meses) 
Feedback 

Descompresion 

Juntas infables en mal 

estado 

Sustitución juntas inflables 

en TPM 
2.1.1 2,04 

 

Deteccion automático 

de rotura de junta por 

diferencia de presion 
2.1.2 8,08 

 

Esquema de juntas 2.1.3 10,505 
 

Rotura juntas fijas Juntas fijas de colores 2.1.4 0 
 

Canto 

redondeado 

Falta vacío en defrost 

+ rejilla altavoz 

Mejora TPM mediante la 

creación de plantillas 

master 
2.1.5 0 

 

Mejora de sistema de 

vacío 
2.1.6 17,74 

 

Programar mejora en 

secuencia de 

funcionamiento en los 

tres portamoldes 

2.1.7 5,394 

 

Mala posicion de la 

piel en la cavidad 

inferior 

Mejora operación 

estandar añadiendo útil 

de trabajo 
2.1.8 0 

 

Acción aplicable

Feedback positivo

Acción no aplicable

Feedback negativo

0 No necesario estudio de Payback

Tabla 15: Leyenda tablas de mejora 
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Tabla 16: Propuestas de mejora Espumado 

 

Para dos casos en concreto, que se van a describir a continuación, el payback resultante es 

negativo pero se decide realizar una reunión para discutir si realmente es factible realizar la 

acción: 

 

 Cambio ubicación tanques poliol e iso: Se recomienda encarecidamente una 

ubicación donde la temperatura ronde los 22º centígrados. Actualmente la temperatura 

en invierno de media ronda los 6º centígrados, provocando una estabilidad bastante 

grande en el proceso. Aprovechando que es necesario realizar un movimiento de layout 

futuro para instalar una nueva máquina, y va a ser necesario mover esta instalación de 

su ubicación actual, se decide adelantar el movimiento a la fecha prevista según PDCA. 

 

 Atemperación tanque en espera poliol: Debido a la experiencia compartida de otras 

plantas y para terminar con la variable de la temperatura en el proceso al cambiar la 

Marca de molde 

Restos de espuma en 

suciedad 

Colocación cinta 

adhesiva de papel en la 

salida del robot de 

espumado 

2.1.9 0 

 

Restos de juntas fijas 

en cavidad 

Sustituir las juntas fijas 

transparentes por las de 

color y mejorar 

operación estándar 

2.1.10 0 

 

Marca de 

debilitado 

No limpieza de la 

cuchilla caliente 

Alarma de aviso en PLC 2.1.11 2,972 
 

Mejora frecuencial + 

técnica de limpieza 
2.1.12 0 

 

Junta perimetral en 

mal estado 

Sustitución de la junta 

diariamente en lugar de 

semanal 
2.1.13 2,693 

 

Colocación de piel en 

cavidad inferior 

Utilización de máscara 

en área de debilitado 
2.1.14 72,72 

 

Burbuja de aire 

Temperatura Iso y 

poliol NOK 

Cambio ubicación 

tanques poliol e iso 
2.1.15 20,506 

 

Aislamiento tuberías 

poliol e iso 
2.1.16 0 

 

Atemperación tanque 

de espera poliol 
2.1.17 19,62 

 

Arranque instalación 

sin condiciones 

mínimas 

Esperar al arranque de 

proceso cuando las 

condiciones se hayan 

alcanzado 

2.1.18 2.29 

 

Fallo molde 
Molde se para por 

corte de barreras de 

luz 

Modificación posición 

barreras de luz + mejora 

lógica del programa 
2.1.19 4,099 
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ubicación de los productos y aislar las tuberías, se decide comprar la manta de 

atemperación para la fecha prevista. 

 

7.1.2.4.2 Montaje SE370 

 
        Tabla 17: Propuestas de mejora Montaje 

Tras una reunión se decide cambiar los ganchos para el transporte de viseras espumadas. A 

pesar de que el payback es algo superior a un año, hay una ganancia potencial al ser de los 

problemas más significativos entre los analizados. 

 

 

Problema Causa Accion Anexo 
Payback 

(meses) 
Feedback 

Soldadura US NOK 

Posicionado 

pieza NOK 

Vacío en la zona de la 

playa para asegurar 

pieza en molde 
2.2.1 9,94 

 

Refrigeración 

NOK 

Refrigeración con 

vortex 
2.2.2 11,547 

 

Fallo de 

máquina en 

mitad del ciclo 

Reprogramación + 

sustitución PLC 
2.2.3 21,993 

 

Golpes y rayas 

Transporte 

viseras 

espumadas a 

línea de 

montaje 

Cambio de ganchos  2.2.4 14,715 

 

Mejora sistema de 

transporte con 

sustitución de troller 
2.2.5 10,56 

 

Colocación de mantas 

para separar cada 

pieza 
2.2.6 10,89 

 

Descompresión 
No detección 

en línea de 

espumado 

Cámaras infrarrojas 

para detección 
2.2.7 7,2 

 

Mejora operación 

estándar + estudio 

operarios 
2.2.8 0 

 

Fresado NOK 

Desgaste 

prematuro de 

las fresas 

Cambio material fresas 2.2.9 0 

 

Desajuste 

continuo de los 

robots 

Rigidizar bancada 2.2.10 29,94 

 

GAP en playa NOK 

GAP entre 

pieza 

espumada y 

playa 

Sustituir postizo de la 

cuna en zona playa 
2.2.11 6,488 

 

Mejora proceso de 

inyección con calibre 

adicional 
2.2.12 161,79 

 

Marca debilitado 
No detectado 

en línea de 

espumado 

Colocación de luces en 

puesto final para ver a 

contra luz 
2.2.13 1,27 
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7.1.2.4.3 Pintura SE370 

 
Tabla 18: Propuestas de mejora Pintura 

7.1.2.5. Implementación de las mejoras propuestas 

Bajo el criterio de implementación comentado antes: 

 

 
                            Tabla 19: Criterio de implementación acciones PDCA Scrap 

 

Las acciones descritas son autorizadas para estar realizadas en la fecha prevista del PDCA del 

Anexo 1. 

Acción aplicable

Feedback positivo

Acción no aplicable

Feedback negativo

Problema Causa Accion Anexo 
Payback 

(meses) 
Feedback 

Suciedad 
Partículas en sala de 

limpieza + cabina robot 

+ sala evaporación 

Medición de partículas en 

diferentes salas 
2.3.1 0 

 

Mejora extracción + 

impulsión de aire con 

diferentes etapas de 

limpieza 

2.3.2 2.45 
 

Análisis con luz ultravioleta 

+cambio operación 

estándar 
2.3.3 0 

 

Cambio trapos de limpieza 2.3.4 0 

 

Exceso de 

pintura 

Algunas referencias 

presentan excesos de 

pintura 

Ajuste caudal en programas 

de pintura previo mapa de 

defectos 
2.3.5 0 

 

Mejora evaporacion pintura 2.3.6 0 

 

Caida 

balancela 
Caida de balancela 

Mejora muñones (sistema 

de cogida de balancela) 
2.3.7 55,38 

 

Mejora movimientos 

conveyor (mas suavidad) 
2.3.8 0 

 

Particula 

metálica 

Algunas referencias 

presentan particulas de 

pintura metálica 

Cambio orden pintado 

balancelas 
2.3.9 0 

 

Programacion 

Fallos al programar 

manualmente el 

programa de pintura a 

utilizar 

Programacion de pintura 

automática  
2.3.10 34,46 
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7.2. Averías 

En términos generales, las averías son un grave problema a solucionar en la planta de Faurecia 

Abrera. Durante el año 2015 la planta ha tenido un porcentaje medio de averías del 2,78%, 

resultado muy superior al establecido por las especificaciones Faurecia a nivel grupo. Este 

porcentaje de averías se calcula básicamente haciendo la relación entre el tiempo que esta la 

máquina parada y el tiempo de disponibilidad total de esta. 

 

En este ejercicio se pretende reducir el tiempo de averías dedicado al campo que nos implica, la 

línea de salpicaderos del SE370. Todo el tiempo empleado en averías es tiempo que la línea 

está parada y por lo tanto salpicaderos que no se fabrican, habiéndolos que recuperar en día no 

laborable, como horas extra, además del riesgo de no poder asumir la demanda del cliente. 

También las paradas de un conjunto de líneas puede provocar el paro de las anteriores, 

involucrando a más operarios y por lo tanto más coste para la planta. 

 

El primer paso es realizar un análisis del tiempo medio de las averías y cómo impacta en la 

producción. 

 

7.2.1. Análisis 

La cantidad de averías es un factor a tener en cuenta, pero el factor más importante es la duración 

de las averías. Este tiempo con la máquina parada se traduce en improductividades y el no poder 

alcanzar la demanda del cliente. 

El mejor indicador es saber cuál es el tiempo de avería total por día, cual es la duración media 

de las averías y en qué proceso ocurre. 
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     Tabla 20: Tiempo medio averías 2º semestre 2015 
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Como se ha visto en apartados anteriores este tiempo de averías supone el no alcanzar la 

producción requerida y tener que hacerlo en fin de semana con horas extra, pero el coste de 

tener la línea o líneas paradas es: 

 

𝑪𝒐𝒔𝒕𝒆 𝒂𝒗𝒆𝒓í𝒂𝒔 𝒑𝒐𝒓 𝒅𝒊𝒂 = 𝑻𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐 𝒎𝒆𝒅𝒊𝒐 𝒎á𝒒𝒖𝒊𝒏𝒂𝒔 𝒑𝒂𝒓𝒂𝒅𝒂𝒔 · 𝑵º 𝒐𝒑𝒆𝒓𝒂𝒓𝒊𝒐𝒔 · 𝑪𝒐𝒔𝒕𝒆 𝒉𝒐𝒓𝒂 

 

Para el espumado al haber 3 portamoldes realizando la misma pieza, es poco probable que fallen 

los 3, por lo que el paro solo afecta a un operario. 

 

𝐶𝑜𝑠𝑡𝑒𝑒𝑠𝑝𝑢𝑚𝑎𝑑𝑜 = 1,4 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 · 1 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜 · 22,5 €/ℎ𝑜𝑟𝑎 = 31,5 €/𝑑𝑖𝑎 

 

𝐶𝑜𝑠𝑡𝑒𝑚𝑜𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 = 1,1 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 · 6 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜𝑠 · 22,5 € ℎ𝑜𝑟𝑎 =  148,5 €/𝑑𝑖𝑎 

 

𝐶𝑜𝑠𝑡𝑒𝑝𝑖𝑛𝑡𝑢𝑟𝑎 = 0,8 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 · 3 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜𝑠 · 0,25 · 22,5
€

ℎ𝑜𝑟𝑎
= 13,5 €/𝑑𝑖𝑎 

 

Con lo que el coste mensual por tener las líneas paradas debido a averías, sin tener en cuenta 

el coste de las piezas de recambio, material utilizado, etc es: 

 

𝑪𝒐𝒔𝒕𝒆𝑻𝑶𝑻𝑨𝑳 = (𝟑𝟏, 𝟓 + 𝟏𝟒𝟖, 𝟓 + 𝟏𝟑, 𝟓) · 𝟐𝟐 𝒅í𝒂𝒔 𝒍𝒂𝒃𝒐𝒓𝒂𝒃𝒍𝒆𝒔 𝒎𝒆𝒔 =  

 

= 𝟒𝟐𝟓𝟕 € 

 

7.2.1.1. Observaciones 

 

 El tiempo medio de intervención es de media de 14 minutos en los tres procesos, 

corroborando lo que se registra en las hojas de producción, son averías pequeñas, de 

resolución medianamente fácil y en la que ciertamente un 50% de ese tiempo es el 

movimiento del operario de mantenimiento hacia la zona en avería siguiendo el proceso: 

 

    → 𝑶𝒑𝒆𝒓𝒂𝒓𝒊𝒐 𝒂𝒗𝒊𝒔𝒂 𝒂𝒍 𝑮𝒂𝒑 𝒍𝒆𝒂𝒅𝒆𝒓 → 

→ 𝑮𝒂𝒑 𝒍𝒆𝒂𝒅𝒆𝒓 𝒂𝒗𝒊𝒔𝒂 𝒂𝒍 𝒔𝒖𝒑𝒆𝒓𝒗𝒊𝒔𝒐𝒓 → 

→ 𝑺𝒖𝒑𝒆𝒓𝒗𝒊𝒔𝒐𝒓 𝒂𝒗𝒊𝒔𝒂 𝒂 𝒎𝒂𝒏𝒕𝒆𝒏𝒊𝒎𝒊𝒆𝒏𝒕𝒐 → 

→ 𝑻𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐 𝒉𝒂𝒔𝒕𝒂 𝒍𝒂 𝒛𝒐𝒏𝒂 𝒅𝒆 𝒂𝒗𝒆𝒓í𝒂 

 

 Las averías encontradas simples son del tipo fallos de sensores por suciedad, mejor 

entendimiento de la propia máquina, cortes de barreras de seguridad y necesidad de 

rearmar, fallos de pokayokes, atascos, etc 
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 Realización del trabajo por mantenimiento. No hay registro de las intervenciones hechas 

por mantenimiento, no cerrando las OT’s de trabajo, es decir no se justifica su trabajo, 

únicamente se aprecia que los resultados por averías son NOK. 

 

7.2.2. Propuestas de mejora y viabilidad económica 

En este apartado se va a enumerar las propuestas de mejora para mejorar la situación actual de 

la planta. Se ha decidido no realizar un PDCA ya que las medidas para este caso, no son tan 

numerosas como en el apartado del Scrap. 

 

Lo que sí está establecido es un compromiso por todos los departamentos  y un seguimiento de 

las acciones que se vayan a tomar. 

7.2.2.1. Mantenimiento preventivo 

Como se ha explicado en el apartado anterior las averías de media suelen ser de fácil solución 

que con un correcto mantenimiento preventivo se podría haber evitado.  

 

 OE primer y segundo nivel 

El mantenimiento preventivo de primer y segundo nivel no dispone de ningún estándar, el 

operario lo realiza como el cree conveniente sin una verificación posterior de nadie. Esto no tan 

sólo pasa en la línea del SE370, sino que pasa en toda la planta. Para prevenir el inicio de 

posibles averías y detectarlas justo a tiempo se crearán unas operaciones estándar para realizar 

las tareas de mantenimiento preventivo de primer y segundo nivel en la línea del SE370.  

 

Se deberá crear un formato adecuado, que sea simple, claro y útil, y que permita adaptarse a 

todo el resto de secciones de la planta en un futuro no muy lejano. Este formato deberá estar 

siempre presente en la línea e irá asociado a una formación al Gap leader por parte del técnico 

en cuestión, que luego verificará que las acciones están correctamente realizadas. 

 

El coste no es considerable como para hacer estudio de payback ya que se considera 

productividad. Se espera que con esta acción se reduzca un 15% las averías, equivalente a 

638,55 € mensuales. 

 

Resultado: El Payback es de 1,1 meses 

 

 Ampliación plantilla de mantenimiento 

Actualmente se ha comprobado que en la línea de salpicaderos no es posible de realizar el 

mantenimiento preventivo de tercer y cuarto nivel con la frecuencia y el tiempo que marca el 

estándar. El motivo es la gran cantidad de averías existentes que incapacitan al técnico de 

mantenimiento de cumplir con la frecuencia marcada, ya que mientras repara una máquina, al 

mismo tiempo debería de estar revisando otra. Llegado este punto, el técnico debe recuperar las 

revisiones perdidas y por ello, reduce el tiempo y la dedicación para máquina, provocando que 

las revisiones sean menos precisas. 
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No sorprende el elevado porcentaje del tiempo invertido en la resolución de averías (60%) frente 

al preventivo (25%) ya que es el que se ha comentado anteriormente. Lo que interesa es alcanzar 

unos valores de preventivo cercanos al 60% y cercanos al 20% de curativo. 

 

Con esta propuesta lo que se pretende es contratar un nuevo técnico que dé apoyo y más 

flexibilidad al técnico que actualmente hay en la línea. De esta manera la línea de salpicaderos 

dispondrá de dos miembros de mantenimiento que serán capaces de realizar los mantenimientos 

preventivos de nivel 3 y 4 según marca el estándar, repartiéndose tareas y ayudándose ante 

averías complicadas. 

 

Así pues, el coste de la contratación asciende a doce pagas de 1200 euros más un plus de 100 

euros que se añadirán mensualmente para invertir en su formación durante los primeros 3 

meses. Debido a la entrada de un nuevo miembro, se estima reducir el tiempo de curativos en 

un 40%, dedicando este tiempo a los preventivos de 3 y 4 nivel. Esto supone que al mes 

ahorraremos alrededor de 1750€ únicamente en averías, sin contar el material roto por la no 

realización de preventivos. A medida que vaya cogiendo más experiencia el porcentaje de 

reducción de averías puede aumentar. 

 

Resultado: El Payback es de 2 meses 

 

Considerando que el primer mes será formación. 

1% 2%

25%

60%

5%

7%

DEDICACION PERSONAL MANTENIMIENTO 4º 
TRISMESTRE 2015

Cambio de produccion Tareas administrativas

Preventivos Curativos

Mantenimiento general Mejoras

Figura 33: Porcentaje de dedicación personal de mantenimiento 4º trimestre 2015 
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7.2.2.2. Sistema ANDON 

Andon en un sistema concebido para alertar sobre posibles problemas en el proceso productivo. 

El operario tiene la capacidad de alertar sobre un problema pudiendo llegar a parar la producción 

si lo requiere. 

El sistema está compuesto de un router o repetidor, un reloj para el operario de mantenimiento 

o el técnico de procesos y un pulsador en cada línea de trabajo. 

Andon está localizado en cada línea de producción permitiendo al operario pulsar el botón del 

pulsador para pedir asistencia, dependiendo que botón sea de los 5 disponibles pedirá asistencia 

por avería, calidad NOK, falta de aprovisionamiento, falta de seguridad y botón de verificación 

entre otros. Esta señal va al reloj que debe llevar la persona encargada de asistir al problema. El 

reloj vibra cuando recibe la señal indicando el tipo de problema y donde se presenta. 

Este sistema permite reducir el tiempo de asistencia de un técnico de mantenimiento a la línea 

en cuestión: 

 El operario tiene la responsabilidad de llamar él por cuenta propia al técnico de 

mantenimiento permitiendo reducir todos los pasos intermedios de interlocución 

comentados antes. 

 El sistema permite registrar estadísticas del tiempo que tarda el operario en llegar a la 

máquina, ya que este tiene que verificar en el mismo pulsador una vez esté allí. 

 

    SISTEMA ANDON   

nº CAUSA/ INCIDENTE 
FUNCIÓN DEL 

ANDON 
RESPONSABLE 

ASISTENCIA 

TIEMPO DE 
REACCIÓN 

ESTÁNDAR PARA 
ASISTENCIA 

TIEMPO 
ESTÁNDAR 

DESDE ACTIVAR 
ANDON HASTA 

PARAR LA LÍNEA 

1 Asistencia recibida 
Asistencia 
recibida 

-  

2 
 PROBLEMA DE 
PRODUCCIÓN 

Llamar al GAP 
Leader * 

TM 

1 minuto 
1 minutos 

(finalizar 1 pieza) 
TT 

TN 

3 M. García 5 minutos 

                 Figura 34: Pulsador más reloj sistema ANDON 
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 PROBLEMA DE 
CALIDAD  -- Activar sólo 

tras paso 2 

Llamar a Soporte 
Calidad UAP 

1 minutos 
(finalizar 1 pieza) 

4 
AVERÍA -- Activar sólo 

tras paso 2 
Llamar a 

Mantenimiento 
Mantenimiento 

UAPII 
5 minutos 

1 minutos 
(finalizar 1 pieza) 

5 

FALTA 
APROVISONAMIENTO -
- Activar sólo tras paso 

2 

Llamar a 
Logística 

J. Castón 

5 minutos 
1 minutos 

(finalizar 1 pieza) 
A. Pastor 

J. Bogas 

          Tabla 21: Funciones sistema ANDON 

Se estima que de la media de duración de avería de 14 minutos, el 45% de tiempo es el tiempo 

trascurrido desde que ocurre el problema hasta que el operario de mantenimiento se presenta 

en el área afectada. Esto supone que de los 198 minutos diarios de avería, 89,1 minutos son 

debido al tiempo comentado: 

 

𝑃𝑖𝑒𝑧𝑎𝑠 𝑝𝑒𝑟𝑑𝑖𝑑𝑎𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝑑𝑖𝑎 =
89,1 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠 𝑑𝑖𝑎

1,5 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠 𝑝𝑖𝑒𝑧𝑎
= 

 

= 𝟓𝟗, 𝟒 𝒑𝒊𝒆𝒛𝒂𝒔 𝒏𝒐 𝒑𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒊𝒅𝒂𝒔 

 

Si esto lo multiplicamos por el coste de un salpicadero: 

 

𝟓𝟗, 𝟒 𝒑𝒊𝒆𝒛𝒂𝒔 · 𝟔𝟔 𝒆𝒖𝒓𝒐𝒔 = 𝟑𝟗𝟗𝟑, 𝟔 € 𝒏𝒐 𝒈𝒂𝒏𝒂𝒅𝒐𝒔  

 

Para este sistema el presupuesto colocando: 

 Pulsador en cada línea 

 1 reloj por cada área más otro de reserva 

 1 router 

 

 

Resultado: El Payback es de 10,87 meses 

 

Cantidad Precio Suma

Router (válido para 30 relojes) 1 497 497

Relojes 8 265 2120

Pulsadores 3 8 24

Instalación - 953 953

Operario mantenimiento 1 24 24

TOTAL 3.618,00 €

Sistema Andon

Tabla 22: Payback Sistema Andon 
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7.2.3. Implementación de las mejoras propuestas 

 

 OE’s Mantenimiento preventivo de primer y segundo nivel 

Esta propuesta se considera viable técnicamente ya que la realización de las operaciones 

estándar de mantenimiento preventivo de primer nivel se podrá llevar a cabo sin tener que parar 

la línea. Durante las paradas programadas el técnico de procesos realizará las operaciones de 

mantenimiento de las máquinas permitiendo realizar las fotografías de las operaciones que 

previamente se habrán redactado y explicado. 

 

Aparte de no interferir en la producción de la línea también es viable ya que sólo se necesita un 

ordenador, una cámara de fotos e impresora. También se requiere de 3 días de formación para 

los 9 gap leader de las diferentes líneas y turnos. 

 

 Contratación de un nuevo miembro en el equipo de mantenimiento 

El coste de esta mejora es sencillo, simplemente hay que comparar el coste mensual del nuevo 

técnico de mantenimiento con el porcentaje de averías que evitaría con su contratación. 

Dependiendo del grado de formación del técnico deberá, o no, de recibir una formación sobre las 

tareas que desarrollará. En este caso se supondrá la contratación de un técnico sin mucha 

experiencia o incluso algún contrato de becario con opción a contrato fijo.  

 

 Sistema ANDON 

El coste es sencillo al igual que los anteriores debido a la ganancia que representa. 

 

7.2.4. Viabilidad de las propuestas 

El cuadro resumen con las propuestas que finalmente se consideran adecuadas bajo el mismo 

veredicto aplicado anteriormente 

 

 

Propuestas Feedback

OE's Mantenimiento preventivo 1º y 2º nivel 

Contratación nuevo miembro mantenimiento

Sistema ANDON

               Tabla 23: Viabilidad de propuestas Averías 
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7.3. SMED 

En la planta de Abrera existe una gran variedad de máquinas que, para generar productos de 

diferentes referencias, necesitan de un cambio de molde. Según características estas máquinas 

se pueden dividir en dos: las inyectoras y el resto. 

 

7.3.1. Análisis 

Los cambios de molde se realizan única y exclusivamente para cambiar de guía izquierda a guía 

derecha (coches ingleses). Es el caso de la soldadura por Vibración, de la US, y los moldes de 

espumado. Para este tipo de máquina y de cambio de molde el Grupo no acepta estar en unos 

rangos de tiempo de cambio superiores a los 10 minutos, tal y como marca la técnica SMED. 

 

 

Los tiempos actuales de cambio por máquina son: 

 

 

Se puede comprobar que dejando el espumado aparte, en montaje el cuello de botella es la 

soldadura US, ya que por muy rápido que sea el cambio en la de vibración, hasta que la US no 

esté preparada, no se puede comenzar la producción. 

 

Teniendo en cuenta de que en espumado se realizan 2 cambios de molde al turno, supone una 

pérdida de tiempo de 32,64 minutos 

 

𝑃𝑖𝑒𝑧𝑎𝑠 𝑛𝑜 𝑓𝑎𝑏𝑟𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎𝑠 =
32,64 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠

1,5 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠 𝑝𝑖𝑒𝑧𝑎
= 21,76 𝑝𝑖𝑒𝑧𝑎𝑠 

 

Este tiempo implica la no realización de 21,76 viseras al día para el proceso de espumado. 

 

15,44

13,44

7,78

0
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Molde de espumado Soldadura US Soldadura por vibración

M
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u
to

s

Tiempo medio cambio de molde

          Tabla 24: Comparativa tiempos medios SMED por proceso 
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En el caso de montaje teniendo la pérdida de tiempo por cambio de molde, teniendo en cuenta 

el más restrictivo (en este caso la US) supone una pérdida de 20,44 minutos 

 

𝑃𝑖𝑒𝑧𝑎𝑠 𝑛𝑜 𝑓𝑎𝑏𝑟𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎𝑠 =
20,44 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠

1,5 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠 𝑝𝑖𝑒𝑧𝑎
= 13,62 𝑝𝑖𝑒𝑧𝑎𝑠 

 

Implicando por lo tanto 13,62 salpicaderos montados al día. 

 

7.3.2. Propuestas de mejora y viabilidad económica 

En este apartado, al igual que el anterior, se van a enumerar las propuestas para mejorar la 

situación actual de la planta. 

7.3.2.1. Disminuir frecuencia de cambio de molde 

Visto anteriormente que, debido a los cambios de molde, se pierden aproximadamente 21 piezas 

para el espumado y 13 para el montaje al día del Seat León lo que se propone es disminuir la 

frecuencia de cambio de molde. Si actualmente se realizan dos cambios al turno se estudiará la 

posibilidad de realizar un cambio al turno. De esta manera la cantidad de piezas perdidas se 

vería reducida a la mitad. 

Este cambio supondría un aumento del shop stock considerable (piezas almacenadas) y debería 

estudiar se este incremento podría abarcar. Independientemente de este incremento se tendrán 

que añadir los costes indirectos generados por el sobre stock. 

 

Resultado: Esta acción no requiere estudio de payback ya que hay gente dedicada en 

parte a este tipo de acciones. 

7.3.2.2. Realizar TCT a partir de grabación y realizar PDCA 

Para conseguir reducir el tiempo empleado en el cambio de molde de la US y el espumado se 

propone estudiar el método que se utiliza para llevarlo a cabo. Así pues, se realizarán medidas 

del tiempo empleado en cada operación en busca de posibles mejoras.  

 

Debido a que los cambios de molde se realizan con una baja frecuencia, cronometrar 20 ciclos 

sería muy costoso. Por lo tanto se propone realizar un workshop o taller (Anexo 3) dos 

filmaciones (a poder ser en turnos diferentes) y disponer, en cualquier momento y las veces que 

sea necesario, del proceso de cambio de molde entero. Con estas dos filmaciones se tomará el 

tiempo medio empleado para cada operación y se realizará la mesa de combinación de tareas 

correspondiente. Una vez obtenida la TCT, con la colaboración del Gap Líder, se buscarán 

soluciones a las ineficiencias para reducir el tiempo empleado y se elaborará un plan de acciones. 

Pero en este caso, para poder evaluar la viabilidad técnica y económica, será necesario reunirse 

con el Gap leader y realizar un plan de acciones indicando todos los aspectos donde él cree que 

se podría ganar tiempo. Estos aspectos se obtendrán a partir de la primera filmación del proceso 

y con los conocimientos propios del Gap leader. 
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Resultado: Esta acción no requiere estudio de payback ya que hay gente dedicada en 

parte a este tipo de acciones. 

 

7.3.3. Implementación de las mejoras propuestas 

 

 Disminuir frecuencia de cambio de molde 

Esta propuesta no es viable técnicamente debido a los siguientes aspectos: 

 

- Falta de espacio. A lo largo de este proyecto ya se ha mencionado varias veces que el espacio 

es un bien que escasea en la planta de Abrera. En este caso, es imposible añadir otros carriles 

extra al shop stock donde almacenar las viseras espumadas de guía derecha e izquierda hasta 

su consumo. En cuanto a montaje, tampoco es viable esta opción ya que se necesitaría un loop 

extra de embalaje final del que no se dispone, ni cliente aceptaría pagar. 

 

- Normativa del Grupo. La normativa interna de Faurecia establece que los stocks no pueden 

exceder el consumo de un día. Para estos dos principales motivos se descarta la propuesta, no 

es necesario efectuar la viabilidad económica. 

 

 Taller SMED: Realizar TCT a partir de grabación y realizar PDCA 

 

Se realiza la convocatoria de realización de un workshop para el cambio de molde de espumado, 

en el portamoldes 1, 2 y 5 además del cambio de molde en la soldadura US. 

El guión seguido se presenta en el Anexo 4 

 

Espumado:  

Debido al video del cambio de molde se van a analizar las diferentes causas donde se podría 

ganar tiempo mediante un PDCA 
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Con este plan de acciones se conseguirá reducir tiempos importantes a la hora de realizar el 

cambio de molde. Sin embargo, aún falta estudiar con el Gap Líder el orden de las operaciones 

realizadas mediante la filmación para solucionar las ineficiencias. Este último punto se llevará a 

cabo si la propuesta se considera válida. 

 

Montaje:  

 

 

Supplier Partnership

RESERVES TRACKING :

N°

1

2

3 M. Lorente W11 DONEComprar pistola neumatica

M. Paredes W11 DONE
Unificar tuercas a la misma 

metrica

M. Paredes W12 DONESubstituir cojinetes

Supplier: Tool or Equipment name:

Comment

s

PDCA

Supplier no.: Tool or Equipment no.: #¡REF!

ActionsCausesProblem

Dates

CheckedDoneDeadlineResp. "Act"

Los cojinetes del guiado 

para retirar/entrar el molde 

de la maquina es estan 

trencats

Por uso y golpes

Se van a comprar recambios 

diferentes

El roscado/desenrroscado se 

realiza mas lento

Existen dos utiles de tuercas 

para el util superior

Sistema de 

roscar/desenrroscar las 

tuercas se realiza con 

herramienta manual 

P

DC

A P

DC

A P

DC

AP

DC

A

   Tabla 26: PDCA SMED Montaje 

Supplier Partnership

RESERVES TRACKING :

N°

1

2

3

4

Dificil maniobrabilidad 

carros de cambio

Debido a la ubicación de los carros de 

cambio, las maniobras con el toro son 

excesivas perdiendo alrrededor de 3 

minutos en ello

Demasiadas tareas para 

un operario

Dificil desacople debido a desgaste de los 

conectores

Demasiado tiempo perdido por 

equivocación al acoplar los conectores

Dificil desconexion harting 

molde superior más 

entradas de aire y agua

ActionsCausesProblem

Dates

CheckedDoneDeadlineResp. "Act"
Comment

s

PDCA

Supplier no.: Tool or Equipment no.: #¡REF!

Supplier: Tool or Equipment name:

M. Lorente W10 DONE
Cambiar ubicación de los 

moldes en espera

Redistribucion de tareas entre 

operario 1 y 2

Operario 1 más cargado de tareas que 

operario 2
P. Marti W10 DONE

M. Paredes W10 DONE
Cambio de conectores staubli 

por nuevos con acople rápido

M. paredes W10 DONE
Pokayoke de tamaños de los 

diferentes conectores

P

DC

A P

DC

A P

DC

AP

DC

A

            Tabla 25: PDCA SMED Espumado 
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Debido a estas mejoras y como reunión final del workshop donde una vez realizadas las acciones 

se provoca un cambio de molde tomando tiempos para ver lo efectivas que han sido las medidas 

programadas. 

 

        Tabla 27: Tiempos SMED actualizados tras acciones realizadas 

7.3.4. Viabilidad de las propuestas 

El cuadro resumen con las propuestas que finalmente se consideran adecuadas bajo el mismo 

veredicto aplicado anteriormente 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Cambio de 
molde 

Acciones 
Tiempo unitario 

reducido 
Tiempo TOTAL 
cambio (MIN) 

Espumado 

Cambiar ubicación moldes en 
espera 

3,65 

9,58 Cambio de los conectores 
staubli + POKAYOKE 

1,46 

Redistribuir tareas entre 
operario 1 y 2 

0,75 

Montaje (US) 

Substituir cojinetes 0,23 

9,54 
Unificar tuercas de la misma 

métrica 
3,67 

Comprar pistola neumatica 

Propuestas Feedback

Disminuir frecuencia de cambio de molde

Realizar TCT a partir de grabación y realizar PDCA

                Tabla 28: Viabilidad de propuestas en SMED 



Pág. 68  Memoria 

 

7.4. 5S 

La normativa del Grupo Faurecia indica que todo trabajador, ya sea propio o subcontratado debe 

conocer y aplicar la herramienta del Lean Manufacturing de las 5S’s. La zona de oficinas será la 

zona modelo para la posterior puesta en marcha en la zona de producción. Tiene bastante 

sentido que la zona de oficinas sea el modelo a seguir por dos motivos: 

 

 Es la primera zona a la que llegan las visitas al acceder a la planta y siempre es 

muy importante una buena impresión. 

 Todos los operarios a acceder, a la hora de recibir las nóminas o realizar consultas 

al departamento de recursos humanos, observan los pósters de seguimiento y los 

puntos de observación y se interesan sobre el tema. 

 

De cara a la zona de producción los operarios realizan las cinco eses de forma intuitiva. Por 

ejemplo, cuando aparece alguna avería o falta material, en vez de quedarse quietos esperando 

a que se resuelva cogen las escobas y limpian y ordenan su zona de trabajo. 

 

7.4.1. Propuestas de mejora y viabilidad económica 

7.4.1.1. Formación al supervisor y a los Gap leaders de la línea SE370 

Con esta propuesta lo que se pretende es conseguir que los supervisores de la UAP II y los GAP 

líderes de las diferentes líneas aprendan todo lo posible sobre la técnica de las 5S’s y, sobre 

todo, como aplicarla. Una vez hayan aprendido a utilizar la herramienta la transmitirán al resto 

de operarios de la línea mediante las reuniones del TOP 5. Para la formación se propone realizar 

una presentación en formato powerpoint. 

Esta presentación interesa que sea muy práctica, por tanto, después de realizar la parte teórica 

se realizarán una serie de tareas en el aula y se finalizará con una salida a la línea para poner a 

prueba los conocimientos adquiridos durante la formación. Uno de los objetivos de esta salida 

será el de crear un plan de acciones para corregir todo lo que no esté conforme las 5S’s. 

 

El coste de implementar las 5S’s, aparte de que es requerido por el grupo, se basa únicamente 

en horas de Supervisores y Gap leaders: 

 

 

 

Cantidad Precio Suma

Asistencia de los supervisores 6 30 €/h 180

Asistencia de los Gap leaders 12 20 €/h 240

TOTAL 420,00 €

Formación 5S's

            Tabla 29: Payback 5 S’s 
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𝐶𝑜𝑠𝑡𝑒 𝑚𝑒𝑛𝑠𝑢𝑎𝑙 = 10 𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜𝑠 · 0.25 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑑𝑖𝑎 · 22,5€ ℎ𝑜𝑟𝑎 · 22 𝑑𝑖𝑎𝑠 𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟𝑎𝑏𝑙𝑒𝑠 𝑚𝑒𝑠 = 

= 1237,5 € 𝑚𝑒𝑠 

 

Como ingresos se considera el aumento de la producción en un 0,001% en las líneas. Este 

aumento es el conseguido debido al aumento de la seguridad de la línea, la disminución de los 

errores, etc. A continuación se muestran las ganancias generados por cada línea: 

 

𝐴𝑢𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 = 0,002% · 820 𝑠𝑎𝑙𝑝𝑖𝑐𝑎𝑑𝑒𝑟𝑜𝑠 = 1,64 𝑆𝑎𝑝𝑖𝑐𝑎𝑑𝑒𝑟𝑜𝑠 𝑑𝑖𝑎  

 

𝐼𝑛𝑔𝑟𝑒𝑠𝑜 𝑚𝑒𝑛𝑠𝑢𝑎𝑙 = 0,82 · 66 € · 22 = 2381 €  

 

𝑃𝑎𝑦𝑏𝑎𝑐𝑘 =
420

2381
= 0,176 𝑎ñ𝑜𝑠 = 2,11 𝑚𝑒𝑠𝑒𝑠 

 

Resultado: El Payback es de 2,11 meses 

 

7.4.2. Implementación de las mejoras propuestas 

 

 Formación al supervisor y a los Gap leaders de la línea 

Antes de realizar la formación, ha sido necesario preparar la presentación en powerpoint. Como 

la duración de la formación está limitada a 2 horas se ha considerado fundamental hacer un 

planning para evitar finalizar la formación sin tener realizado todas las tareas asignadas. El 

planning de la formación se muestra a continuación: 

 

11:00 Bienvenida, presentación del grupo y objetivos de la formación 

11:15 En qué consisten las 5-S 

11:45 Reglas básicas 

11:50 Entrega del material 

12:15 Salida a la línea 

12:55 Puesta en común 

13:00 Fin de la formación 

 

En caso de tratarse de la formación realizada durante la tarde el horario será de 16:00 a 18:00 

siguiendo las mismas divisiones horarias. 

Llegado el día de la formación todo ha ido según se esperaba. La agenda se ha completado y 

hay tenido tiempo de realizar todas las tareas. A continuación se muestran las tareas prácticas 

realizadas: 

 

Puntos de control: 

En cuanto a la ubicación de los puntos de control los supervisores y GAP líderes han decidido 

colocarlos aproximadamente delante de cada máquina de la línea y los pasillos. 
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Tablero de las 5 S’s: 

Cada supervisor junto con su GAP líder ha rellenado el tablero de las 5S’s para el montaje del 

SE370 

Figura 37: Tablero 5 S’s en línea de montaje 

        Figura 35: Puesto de control 1 

           Figura 36: Puesto de control 2 



Plan de mejora en línea de salpicaderos SE370  Pág. 71 

 

Plan de acciones: 

Durante el tiempo dedicado a la salida a la línea, se ha entregado una hoja con el formato del 

plan de acciones en blanco y, dividiendo los asistentes de la formación en dos grupos, han ido a 

la línea en busca de todo lo que no esté en consecuencia con la herramienta de las 5S’s. Junto 

con el plan de acciones se les ha entregado una cámara de fotos por grupo para fotografiar estos 

elementos. 

 

Supplier Partnership

RESERVES TRACKING :

N°

1

2

3

4

5

7

8

9

10

11

12

13

M. Lorente W14 DONE
Identificar la ubicación 

del cepillo

No identificado correctamente el 

carril de entrada

Añadir un soporte para la 

pistola en los cinturones 

que llevan los operarios

M. Lorente W15 DONE

No hay una ubicación 

establecida para colocar el 

atornillador

Realizar un soporte 

donde se pueda colgar el 

atornillador sin dificultar 

el aprovisionamiento

Riesgo de equivocacion a la 

hora de aprovisionar difusores 

de aire

Perdida de tiempo al agarrar la 

pistola de lectura  y posibilidad 

de romperla

Colocar sujeta botellas 

en aquellas máquinas 

que no tengan

M. Paredes W14 DONE

M. Lorente W15 DONE

Identificar carril M. Lorente W15 DONE

No tienen ubicación definida y los 

operarios las colocan en 

cualquier lugar

Carriles de entrada de material 

no indentificados correctamente
M. Lorente W15 DONEIdentificar los carriles

M. Lorente W15 DONE

Identificar carril

Falta identificacion de su 

ubicación
M. Lorente W14 DONE

M. Lorente W14 DONEEtiquetar el carro

M. Lorente W14 DONEColocar perchas

Definir la ubicación de 

las cajas de scrap
M. Lorente W15 DONE

La pistola de lectura no tiene 

ubicación definida correctamente

Definir la ubicación de 

los trapos

M. Lorente W15 DONE

Identificar la ubicación de 

las etiquetas de 

recambio

Supplier: Tool or Equipment name:

Comment

s

PDCA

Supplier no.: Tool or Equipment no.: #¡REF!

ActionsCausesProblem

Dates

CheckedDoneDeadlineResp. "Act"

Los operarios cuelgan los 

chalecos en lugares no 

adecuados

No  hay perchas en toda la linea 

para colgar los chalecos

Las etiquetas de recambio de 

la impresora no tienen una 

ubicación clara

Los operarios ponen las 

botellas de agua en lugares 

inadecuados

Riesgo de equivocacion a la 

hora de aprovisionar canales 

de aire

Las cajas de scrap de 

componente pequeño están 

siempre en diferentes lugares

Dificultad de aprovisionar las 

toberas y el atornillador

Falta etiqueta identificando que 

se trata de caro de scrap

Falta identificacion de su 

ubicación

Definir sujetabotellas

Carril de entrada del material no 

identificado correctamente

Las cajas de scrapno tienen 

ubicación fija

Carro de Scrap del fresado no 

esta identificado como tal

El cepillo de la zona de fresado 

no tiene una ubicación bien 

definida

Los trapos se ensucian mas de 

la cuenta

Riesgo de equivocacion a la 

hora de aprovisionar refuerzos 

centrales

P

DC

A P

DC

A P

DC

AP

DC

A

Tabla 30: PDCA 5 S’s 
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Resultados 

ACCIONES ANTES DESPUÉS 

Los operarios cuelgan los chalecos en 
lugares no adecuados 

 

 

Carro de Scrap del fresado no esta 
identificado como tal 

  

El cepillo de la zona de fresado no 
tiene una ubicación bien definida 

  

Las etiquetas de recambio de la 
impresora no tienen una ubicación 

clara 

  

Los operarios ponen las botellas de 
agua en lugares inadecuados  

 
 
  

Riesgo de equivocación a la hora de 
aprovisionar canales de aire 
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Las cajas de scrap de componente 
pequeño están siempre en diferentes 

lugares 

 

 

Dificultad de aprovisionar las toberas y 
el atornillador 

  

Riesgo de equivocacion a la hora de 
aprovisionar difusores de aire 

  

Pérdida de tiempo al agarrar la pistola 
de lectura  y posibilidad de romperla 

  

Los trapos se ensucian más de la 
cuenta 

  

Riesgo de equivocación a la hora de 
aprovisionar refuerzos centrales 

  
 

              Tabla 31: Antes y después de las acciones 5 S’s 
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7.5. Seguimiento 

Planteadas todas las mejoras y bajo el compromiso de la mayor parte de los responsables de la 

planta, es momento de realizar un seguimiento. 

 

Para ello desde un primer momento se utilizó una tabla de seguimiento de Scrap, donde 

diariamente se anota el coste real de las piezas tiradas el día anterior. 

De esta manera, al haberlo situado en la entrada de los operarios a la planta servía también 

como medida para que ellos se sintiesen realmente involucrados en este indicador tanto para 

bien como para mal. 

 

El otro indicador que se dispuso fue el de seguimiento de las acciones tomadas en los diferentes 

PDCA’s, donde las acciones más relevantes se añadían junto con la fecha de finalización 

poniendo en rojo si al haber llegado la fecha prevista no estaba la acción finalizada. 

 

 

            Figura 38: Indicador seguimiento Scrap 

Figura 39: Indicador seguimiento PDCA’s 
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8.  Resultados 

Este plan de mejora se inició en Enero de 2016 con una base sólida de datos, como es todo el 

año 2015. El mejor modo de representar el resultado de todas las acciones llevadas a cabo es 

presentar los resultados del ejercicio 2016. 

 

 Scrap 

Si se compara la situación general de todos los proyectos en la planta de Faurecia Abrera se 

puede ver la mejora evidente de la línea de salpicaderos del SE370, pasando de ser la que mayor 

Scrap tenía en el año 2015 a terminar con un unos números más que sorprendentes. Dejando el 

TOP1 de scrap en la planta a pasar a ser la segunda que mejor resultados presenta. 

 

 

Esta diferencia de Scrap se hace más visible si comparamos los niveles de Scrap mensuales 

únicamente para el proyecto en sí. 

    Tabla 32: Scrap general Faurecia Abrera 2016 
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Se observa como de Enero donde se inició el plan de mejora hasta finales de Marzo – Abril que 

fue cuando se terminaron las últimas acciones, el nivel de scrap se mantuvo en los mismos 

valores que la tendencia arrastrada del año 2015. A partir de Abril la tendencia ha sido drástica, 

respecto a 2015. 

 

Si hacemos una visión de esta reducción de Scrap divida en procesos, de lo que se tenía en 

2015, la previsión de mejora y lo que se ha obtenido en el año 2016. 

 

 

Se observa cómo, dejando a un lado la notable mejora en niveles de Scrap, la previsión de 

reducción de cada acción presentada en los anteriores estudios payback revelan la exactitud con 

la que se hicieron, difiriendo en lo más mínimo entre la previsión y el resultado obtenido. 

 

   Tabla 34: Scrap por proceso año 2015 vs 2016 

  Tabla 33: Scrap mensual SE370 2015 vs 2016 
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 Averías 

En cuanto a las averías debido a la contratación de un nuevo miembro de mantenimiento y la 

implantación del sistema ANDON, el tiempo de averías en las 3 líneas de ha reducido alrededor 

de un 90% bajando el tiempo medio por avería a los 7 minutos. 

 

Este resultado va a servir como modelo en otras líneas fundamentado en la importancia de un 

correcto mantenimiento preventivo además de disponer de recursos para la rápida resolución de 

problemas. 

 SMED 

Y por último en lo que se refiere al SMED los resultados han sido notables notables debido a la 

realización del Workshop donde se pudo reducir el tiempo de cambio por debajo de los 10 

minutos, que es lo que se había estipulado. 

Tabla 35: Tiempo averías 2015 vs 2016 



Pág. 78  Memoria 

 

 

 

En definitiva debido al ahorro el tiempo en averías, SMED y tiempo de gestión de Scrap el tiempo 

productivo de cada una de las líneas ha aumentado 

 

Espumado 

 

 Al reducirse las averías de 84 minutos diarios a 7,56 se ha ganado 4600,8 segundos 

productivos. 

 

 Al reducirse el SMED en 32,64 minutos se ha ganado 1958,4 segundos productivos 

 

 Al reducirse en torno al 40% de scrap, 31,73 minutos, se han ganado 1964,16 segundos 

productivos 

 

Pasando de 65430 segundos productivos donde solo se hacían 727 a tableros, a 73953,36 

segundos, pudiendo así llegar a hacer los 800 salpicaderos diarios requeridos por cliente  

 

Montaje 

 

  Al reducirse las averías de 48,72 minutos diarios a 7, 26 se ha ganado 2487,6 segundos 

productivos 

 

 Al reducirse el SMED en 20,64 minutos se ha ganado 1238,4 segundos productivos 
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  Tabla 36: Tiempo medio SMED tras mejoras aplicadas 
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 Al reducirse en torno al 40% de scrap, 7,8 minutos, se han ganado 468 segundos 

productivos 

 

Pasando de 71460 segundos productivos donde solo se hacían 796 a tableros, a 76101 

segundos, pudiendo así llegar a hacer los 800 salpicaderos diarios requeridos por cliente. 

Es decir, gracias a estas mejoras es posible suprimir el turno realizado en fin de semana para 

montaje. 
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9. Coste del trabajo 

9.1. Coste de análisis previo a la memoria 

En este primer apartado se muestra el coste de la realización del análisis previo a la memoria. 

Como se ha explicado en más ocasiones, este análisis consiste en adquirir datos de la línea 

previas a la realización del proyecto. De este modo se pueden cuantificar los beneficios 

aportados por las mejoras realizadas. 

 

 

                Tabla 37: Coste análisis previo 

9.2. Coste de la realización de la memoria 

En este caso, se muestra el coste producido por la realización de la memoria. Este apartado 

incluye las horas destinadas al diseño y estudio de viabilidad de las mejoras, las horas empleadas 

en la aplicación de las mejoras y las horas de redacción de la memoria. Huelga decir que este 

apartado ha sido el más complejo de todo el proyecto. 

 

 
Tabla 38: Coste realización de la memoria 

9.3. Coste de las mejoras aplicadas 

Este último bloque corresponde a las mejoras aplicadas agrupadas por procesos mostradas 

anteriormente en los diferentes estudios de payback. 

Cantidad h Coste/hora Nº horas Suma

Análisis de la línea 1 28,5 95 2707,5

TOTAL 2.707,50 €

Coste análisis previo

Cantidad Coste/hora Nº horas Suma

Diseño y estudios payback 1 28,5 120 3420

Redacción de la memoria 1 28,5 100 2850

TOTAL 6.270,00 €

Coste realización de la memoria
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9.4. Coste total 

El presupuesto total que engloba a los anteriores: 

 

 

 

 

Proceso Inversión total (€)

Espumado 34476,34

Montaje 28015

Pintura 9265

Propuesta Inversión total (€)

OE 1º y 2º nivel 0

Ampliacion plantilla 

mantenimiento
1300

Sistema ANDON 3618

Propuesta Inversión total (€)

SMED
Workshop (TCT + 

PDCA)
0

Propuesta Inversión total (€)

5S
Formación 

Supervisor y Gap 

leaders

420

TOTAL 77.094,34 €

Coste de las mejoras aplicadas

Scrap

Averías

Tabla 39: Coste de las mejoras aplicadas 

Coste

Coste análisis previo 2.707,50 €

Coste realización de la memoria 6.270,00 €

Coste de las mejoras aplicadas 77.094,34 €

TOTAL 86.071,84 €

Coste realización de la memoria

Tabla 40: Coste total proyecto 
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10. Impacto medioambiental 

La implantación de las mejoras propuestas en este documento implica ciertos aspectos 

medioambientales a considerar. Concretamente son las propuestas dedicadas a la reducción de 

scrap las más importantes, pero también lo son el resto de propuestas que consiguen evitar o 

reducir la cantidad de horas extraordinarias realizadas. 

 

Aunque la planta dispone de un molino para reciclar las piezas inyectadas defectuosas y 

reincorporar el plástico de nuevo al proceso de inyección, los salpicaderos defectuosos de la 

línea del SE370 no son posibles de recuperar con los recursos de que dispone la planta. Este 

hecho se debe a la incorporación de ciertos elementos metálicos, así como de la espuma 

adherida al salpicadero durante el proceso de espumado. Por este motivo, conseguir reducir la 

cantidad de piezas defectuosas provenientes del ensamblaje es una gran ventaja en cuanto a la 

gestión de residuos y, al mismo tiempo, en el ahorro energético, ya que no se deben volver a 

producir los salpicaderos defectuosos. 

 

En cuanto a los salpicaderos defectuosos que se siguen generando, una vez revisados se 

transportan a contenedores más grandes en el exterior de la nave. Una vez estos contenedores 

se llenan completamente, Saica Natur S.A. (Una empresa subcontratada) se encarga de retirar 

el contenedor lleno y reciclar las piezas mediante procesos de separación y tecnologías que la 

planta de Abrera no dispone. 

 

Volviendo al ahorro energético, la mayoría de las mejoras aportadas a la línea están orientadas 

a reducir o incluso eliminar las horas extraordinarias para recuperar la producción perdida. Esto 

supone un ahorro de energía debido a reducir las horas de funcionamiento de la maquinaria, la 

iluminación y la climatización de la línea. 
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11. Conclusiones 

 

Tras la realización de este estudio de la línea de salpicaderos del SE370 y la puesta en marcha 

de un plan de mejora exitoso, se extraen las siguientes conclusiones: 

 

1. Como resultado de las diferentes reuniones de miembros de proyecto, técnicos de cada 

proceso, mejora de operaciones estándar e incluso la ayuda de expertos del grupo 

Faurecia se ha conseguido mejorar la información general a nivel de planta de las 

tecnologías, algunas de ellas nada comunes, empleadas en esta línea de producción, 

pudiéndose aplicar para formaciones posteriores, presentaciones e incluso reportarlas al 

grupo. 

 

2. Como mediante un minucioso y efectivo análisis, la reducción de Scrap ha sido muy 

notable reduciéndose entorno al 50%, pasando de ser el proyecto con más pérdidas 

presentadas de los 5 existentes en 2015 a ser el segundo mejor en 2016, con incluso un 

mayor número de ventas. 

 

3. Mediante las mejoras para reducir las averías se ha observado la gran importancia que 

tiene el análisis y la estandarización. Indicar cómo, cuándo y dónde se deben realizar las 

operaciones de mantenimiento preventivo ha permitido reducir las averías en 

consecuencia de realizar los preventivos, aumentar la rapidez de detección de estas, 

además de como la tecnología como en este caso el sistema ANDON puede ayudar a 

eliminar tiempos improductivos. 

 

4. Demostrado el impacto que supone a nivel de eficiencia algo tan poco considerado como 

es el cambio de molde, la correcta estandarización ha permitido reducir estos tiempos de 

las máquinas consideradas cuello de botella, hasta conseguir lo estipulado, no influir en 

la producción diaria. 

 

5. En referencia a las cinco eses aclarar que no son una tendencia establecida, sino que 

realmente tienen utilidad y, lo más importante, tienen unos beneficios para todos dentro 

de la planta. 

 

6. Como se ha demostrado en este proyecto, es muy eficaz estudiar las líneas 

problemáticas con calma y pedir ayuda y consejo a los operarios encargados de la línea 

que, al fin y al cabo, son ellos los que conviven a diario y conocen todos sus detalles. 

Permitir que los operarios participen junto con los ingenieros en las mejoras de la planta 

hace posible que aparezca una sinergia con la que ambos lados salen beneficiados. Por 

un lado, los operarios consiguen un mejor puesto de trabajo, más cómodo y limpio, 

menos peligroso, más estandarizado, y por el otro, los ingenieros aseguran que aquellas 
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mejoras realizadas alcancen la máxima eficiencia de la línea y al mismo tiempo serán 

bien acogidas por los operarios, ya que ellos han participado activamente.
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