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Resumen

La industria automotriz maneja un sistema de control de sus
actividades riguroso, el presente trabajo aborda una propuesta
de mejora que se genero en una empresa que fabrica bolsas de
aire bajo los mas altos estandares de produccion, la mejora es
en la optimizacion del tiempo muerto que tienen los lideres de
produccion a través de la implementacion de un dispositivo
para organizar su scrap, reduciendo el tiempo muerto de estos.

Palabras clave— Bolsa de aire, Costo, Lider de celda, Scrap,
Tiempo Extra.

Abstract

The automotive industry manages a rigorous control system
of its activities, the present work addresses a proposal for
improvement that was generated in a company that
manufactures air bags under the highest production
standards, the improvement is in the optimization of dead time
that They have production leaders through the
implementation of a device to organize their scrap, reducing
their downtime.
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1. INTRODUCCION

Meéxico es reconocido como el octavo productor de vehiculos
ligeros, actualmente el sector automotriz representa el 6% del
Producto interno Bruto nacional y el 18% de la produccion de
manufactura, donde las empresas que estan localizadas en el
territorio de nuestro pais van desde el ensamble blindaje,
fundicion y estampado de vehiculos y motores. Los
fabricantes de automoviles han trabajado durante afios para
conseguir mejorar sus vehiculos en materia de seguridad vial,
por esta razén adaptan las nuevas tecnologias en funcion de
las normas dictadas por organismos internacionales que
realizan investigaciones sobre las causas de los accidentes de
trafico, con el objetivo de mejorar la seguridad vial
protegiendo la vida del conductor y los acompafiantes. Pero,
cabe destacar, que por muchas novedades que introduzcan los

fabricantes para mejorar la seguridad, la ultima palabra
siempre la tiene el automovilista. Existen varios elementos
que componen el sistema de seguridad, se dividen en 2 activa
y pasiva. La seguridad activa es el conjunto de todos aquellos
elementos que contribuyen a proporcionar una mayor eficacia
y estabilidad al vehiculo en marcha, y en la medida de lo
posible, evitar un accidente, tales como: Sistema de frenado,
direccion, suspension, neumaticos y adherencia al suelo,
iluminacion, sistemas de control de estabilidad, entre otros.

Por otro lado la seguridad pasiva es referente a los elementos
que reducen al minimo los dafios que se pueden producir
cuando el accidente es inevitable como son: Cinturones de
seguridad, bolsas de aire, chasis y carroceria, cristales, reposa
cabezas, entre otros. La funcion de las bolsas de aire o
sistemas airbag es detener la velocidad del pasajero a cero
con poco o ningln dafio. Las fuerzas con las cuales tiene que
lidiar son enormes ya que, la bolsa de aire tiene el espacio
entre el pasajero y el volante, asi como una fraccion de
segundo para poder detener el desplazamiento del conductor.

En el presente documento aborda perspectivas de un sistemas
de produccion, en la empresa dedicada a la fabricacion de
bolsas de aire, donde se observd que el scrap genera
problemas de tiempos extras a los supervisores y lideres de
celdas porque no es capturado en tiempo real, tal situacion
provoca que no se puedan detectar ni solucionar problemas
que se presentan en las celdas al instante, uno de los
problemas principales es que los lideres de celdas pierden
bastante tiempo en revisar el scrap, lo cual genera que no
puedan dedicarle el tiempo necesario a sus actividades, "por
lo que se presenta una alternativa para reducir este problema
y se analiza el costo que este pueda tener contra la los tiempos
que se pierden actualmente. Jeffrey define al desperdicio
como “lo que no agrega valor, pero agrega costo” [1], [2] y
por ello se buscd trabajar con el scrap ya que no agrega valor
al proceso de elaboracion de las bolsas de aire. En cambio,
Schroeder define al desperdicio como “los residuos y los
reprocesamientos se consideran un desecho, lo mismo que
aquellos inventarios que usaban espacio de almacenamiento
y recursos valiosos.” [3],[4].

2. CONTENIDO

La presente propuesta se realizd una empresa de clase
mundial dedicada principalmente a la manufactura de bolsas
de aire de seguridad para automoviles. En donde éstas son
instaladas en autos de reconocidas marcas, asi mismo se
fabrican diferentes productos para la industria comercial, y se
distingue por el compromiso y alto valor que les brinda a
todos sus clientes. El presente trabajo muestra la necesidad
de los sistemas de produccion, se detectd que el scrap no es
capturado en tiempo real, donde esta situacion provoca que
no se puedan detectar ni solucionar problemas que se
presentan en las celdas al momento, uno de los problemas
principales es que los lideres de celdas pierden bastante
tiempo en revisar el scrap, lo cual genera que no puedan
dedicarles el tiempo necesario a sus actividades (ver tabla 1).
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Tabla 1. Actividades lideres de celda

Verificar y asegurar con los operadores que se sigan los

métodos correctos en su operacion.

Verificar/asegurar flujos, identificar estancamientos.

Planear y correr mapas de proceso.

Entrenamiento cruzado y desarrollo habilidades de oper.

Supervision de ejecucion de la verificacion de proceso.

Supervision de ejecucion de Mantenimiento autonomo.

Supervision de la ejecucion de Pausas para la salud.

Verificar maquinas, equipo y herramientas.

Fuente: elaboracion propia

En base a las necesidades observadas y para mejorar un
proceso se puede aplicar el ciclo PDCA (planear, hacer,
comprobar y actuar) [5], en base a esta metodologia se
desarroll6 un carro que ayudara a recoger el scrap de las celdas
y con esto poder quitarles dicha actividad a los lideres de
celdas. Se buscaba poder validar el proyecto tanto en forma
monetaria, como sus actividades, el carrito recoge todos los
modelos SAB por el momento, también se pretende
implementarlo a todos los tipos de bolsa de aire (ver figura 1).

Figura 1. Iniciales tipo de airbags

*Knee Air Bag
*Passenger Air Bag

DAB *Driver Air Bag

¢ «Inflatable Curtain
—
*One-Piece Woven
SAB +Side Air Bag

Fuente: Elaboracion Propia

Como observamos en la figura 1 son seis tipos de bolsas de
aire las cuales tienen actividades en comin pero no son
iguales del todo, por lo que se decidi6 analizar los tiempos de
las tareas que ejecutan los lideres de las celdas. Al revisar los
tiempos que se tardan los lideres de celda en clasificar el scrap,
nos pudimos percatar de la siguiente situacion: si se encargan
de mas de una celda pueden perder hasta un 35% del turno
para llevar acabo la clasificacion y registro del scrap. Este se
recoge y cataloga en diferentes frecuencias (ver tabla 2).

Tabla 2. Actividades lideres de celda
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Fuente: elaboracion propia

Existe acumulacion de tiempo por el cual no pueden ser
eficientes, se propuso y se elaboro un carro para poder
acomodar el scrap por tipo de defecto.

3. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Con un la ayuda de la fabricacion de un carro para colocar el
desperdicio y poder clasificarlo de inmediato, se soluciona
los problemas que se deriven del problema de generacion de
los diversos tipos de scrap en las celdas de produccion, asi
como también se logro cubrir el gasto de los carros de scrap
con los ahorros generados.
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