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Faurecia fundada en 1997, es el sexto mayor fabricante internacional de En la linea IP (Instrument panel V'S20), se realiza el ensamblado
de elementos inyectados y diferentes componentes, de los salpidaderos

del modelo Vito y Viano de Mercedes.

piezas de automoéviles en el mundo.

Su planta ubicada en el Poligono industrial de Tarazona, pertenece al
grupo de Faurecia Interior Systems.

Esta planta se dedica a sistemas de interior, trabaja para Mercedes

(un 80% de la produccion de la planta), Audi, Seat y Opel.

-Pull-System.
-SMED

-Estandares de trabajo.

-Estudio sistema Pull-System.
-Estudio métodos y tiempos SMED linea Instrument Panel VS20.

-Estudio métodos y tiempos linea de ensambladoInstrument Panel VS20.
-Eliminacién de despilfarros.

-Estudio y desarrollo integracion sistema AGV's (Automatic Guided Vehicle).
-Integracion AGV's (Automatic Guided Vehicle).
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bandeja inferior.
-Colocar fieltros y
aolsticos.
-inicio ddo
soldadura por
vibracion.

-Clipar panel inferior

Con Conjumbo
Branson.

- Clipar panel
inferior.

-Comprobar GAP

lamelunas.

- Colocar grapas
EFisEs Y MEeEras.

Cargar LL.5. 52E:

Anicio Cidio

soldadura por
ultrasonidos.

Mes

Verificado:

- Avomnillado EZS.
WVerificado final

pieza.

-Inido ddo mesa de

verificado de
CoMmponentes.

-Linea modelo.

Corgar ULS.
Bronson:

-Cargar y werificar
Top cover,
estructura superior,
tapa airbag.

- i Ciclo
soldadura por
vibracion.

Atornillar Top

cover soldado

Cargar LS. Cems:
~Largary verificar IP
lower
- Clipar dlimasensor,
cargary verihcr
estructura inferior.
~Largar Top cover
atomnillada.
-Lolocr fieltros y
Erapas en refuezo
radin, y Ggar.
“Coloczr prapas negras
Y=
- Inicio Ciclo soldadura
diel robot.

Corgar Mesa de
Verficodo:
-Verificar soldaduras
U5 Cemas.
-Atornillar EZ5.
~Colocar grapas
Erises.

- \erificar pieza.

- Colocar Roseta,
Brapas Raymond y
fixing lewer.
-Colpcar espuma.

- Inicio Cidlo mesa de
verificado.

Embalar

pieza

-Mejora tiempo del SMED Vito un 12,27% maquina Branson y un 31,96% en la maquina S2E , SMED Viano mejora en maquina Branson de un 29%y un 13% en maquina CEMAS.
-Incremento de laproductividad en la linea Vito 6,06% y un 5,26% en la linea Viano.

-Ahorro en costes logisticos de 247.836,72€ con la implantacion del sistema AGV.



