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INTRODUCCIÓN: 

PROPUESTA DE MEJORA EN El AREA DE 
EMPAQUE EN UNA IND USTRIA A UTOMOTRIZ 

El presente trabajo se realizó en Crinamex S.A de C.V planta Shatter Proof 
(Vallejo) en la cual se desempeñaron diversas actividades correspondientes a 
Ingeniería de Empaque y en las que se debe garantizar un óptimo manejo de los 
materiales y un empaque adecuado. Es por ello que se debe seguir una 
metodología que involucra desde un principio analizar el cristal de acuerdo a 
descripciones del producto y ·a requerimientos cdel cliente que genera el 
Departamento de Manufactura para con ello definir un empaque de línea o si es 
necesario crear un empaque nuevo, si el producto es nuevo, se deberá proceder a 
diseñar, evaluar y liberar los accesorios de empaque así como las 
especificaciones de empaque. 

Entre los accesorios de empaque que se ocupan para los diferentes tipos de 
empaque podemos mencionar: poliestireno, polietileno, cartón , plástico, hule, 
madera. Sin embargo los tipos de .oempaque varían de acuerdo a los 
requerimientos del cliente y al tipo de modelo que se maneje trátese de Mercado 
de Repuesto de Exportación, Mercado de Repuesto Nacional y el Mercado de 
Equipo Original. 

Las cajas de madera son en su mayoría para el Mercado de Repuesto 
Nacional y Exportación siendo estos empaques no retornables, para el Mercado 
de Equipo Original se manejan contenedores metálicos y son empaques 
retornables, también se manejan cajas de cartón no retornables . 

Debido a que existe una variabilidad en los modelos se requiere de un 
análisis detallado para hacer la asignación de cada tipo de empaque por lo que 
para poder dar la liberación de empaque para determinado modelo se requiere 
conocer las medidas de todos y cada uno de los parabrisas así como también sus 
aditamentos. 

Sin embargo la metodología aplicada para cada empaque varia de acuerdo 
de las necesidades del cliente ya que los principales cliente potenciales son 
extranjeros y es debido a ello que los empaques son en su gran mayoría 
desechables, esto se refiere a que los empaques son en caja de madera o en caja 
de cartón puesto que los empaques retornables se manejan muy poco y estos 
son para clientes muy seleccionados por ser su requerimiento solo y 
exclusivamente Equipo Original. 

La metodología aplicada en ambos empaques no es la misma ya que cada 
uno requiere de un análisis tanto rentable como de operación puesto que el 
empaque para Equipo Original es más barato pero implica un costo adicional por 
el manejo de retorno y los daños del mismo, sin embargo el empaque de madera 
y/o cartón también llamado desechable es mucho más caro puesto que solo dura 
una vez aunque el costo se recupera ya que las mejores partidas monetarias las 
tiene el Equipo de Repuesto. 



ANTECEDENTES: 

PROPUESTA DE MEJORA EN El AREA DE 
EMPAQUE EN UNA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ 

A través de los años los empresarios han manejado sus negocios 
trazándose sólo metas limitadas, que les han impedido ver más allá de sus 
necesidades inmediatas, es decir, planean únicamente a corto plazo; lo que 
conlleva a no alcanzar, niveles óptimos de calidad y por lo tanto a obtener una baja 
rentabilidad en sus negocios. 

En la actualidad para obtener una posición competitiva las empresas 
necesitan orientarse hacia una cambio organizacional, que dirigido hacia la mejora 
continua irradie hacia todos los niveles de la estructura organizativa, requiriéndose 
entonces una nueva visión de gerente a quien cada día se le coloca ante el reto de 
mejorar sus estándares de productividad . 

El gerente se considera ahora como un promotor del cambio que, 
estableciendo una relación de beneficio mutuo con quienes esperan algo de la 
empresa como empleados, proveedores, clientes, funcionarios bancarios y 
organismos gubernamentales entre otros, que permita una mejora progresiva y 
continua de la organización. 

Como empresa se debe enfocar a conocer las necesidades de sus clientes 
internos y externos, ya que siendo el cambio en ·sus necesidades muy dinámico, 
se deben desarrollar prácticas que hagan de ese cambio una oportunidad valiosa 
para mejorar hacia posiciones competitivas . 

En la actualidad no solo se deben desarrollar trabajadores especializados, 
sino que los recursos humanos necesitan un desempeño multifuncional con 
amplias capacidades que les permitan participar e impactar en el proceso de 
cambio y mejoramiento en la empresa. No cabe duda que con la capacitación se 
puede mejorar la productividad, pero esencialmente hay que introducir en la 
organización, un compromiso conjunto de participación en un proceso continuo de 
mejora, que involucre tanto a la gerencia como a los trabajadores . 

La filosofía de mejora continua, supone que nuestra forma de vida en el 
ambiente de trabajo,::social y familiar, merece ser mejorada en forma constante, ya 
que en cualquier momento y lugar que se hagan mejoras en los estándares de 
desempeño, éstas a la larga conducirán a mejoras en la cal idad y en la 
productividad . 

En el ocaso de este siglo , pareciera ser que para los administradores el logro 
de mayor productividad , tanto en el recurso humano como en las operaciones de 
cualquier corporación , es la preocupación fundamental ; ya que en épocas pasadas 
sí se hacía énfasis en la productividad, pero se tuvo un efecto negativo sobre la 
calidad , y como consecuencia para equil ibrar éste efecto se crearon áreas de 
inspección que hacen mas densa la estructura operativa. 
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JUSTIFICACIÓN: 

PROPUESTA DE MEJORA EN El AREA DE 
EMPAQUE EN UNA INDUSTRJA AUTOMOTRIZ 

El proceso de mejora es una tarea humana y para que funcione necesita que 
todas las personas que intervienen en el desempeñen la parte que les 
corresponde de la mejor manera posible. 

El proceso de mejora no funciona con el esfuerzo de una sola persona 
(llámese ésta administrador, gerente, dueño, etc.) es necesario que todo el grupo 
se involucre directamente, que todo el grupo esté convencido de los beneficios 
que aporta -el proceso de mejora, el problema es como convencer a todos sobre 
esto; para convencer a la gente se necesita ser un verdadero líder, cualquier 
proyecto de mejora implica cambios y casi siempre los cambios generan 
resistencia, entonces es muy probable que la participación del grupo no surja 
espontáneamente sino que será preciso propiciarla . 

Las mejoras se pueden llevar a cabo para corregir, para prevenir, para 
superar marcas alcanzadas o para innovar. Existen diferentes metodologías para 
la mejora y cada día surgen otras más por lo que el límite de ellas será el de la 
propia humanidad . Por lo que en este trabajo no se pretende abarcar la totalidad 
de ellas sino simplemente dar algunos ejemplos en el área de empaque. 

La mejora es una cultura , una forma de vida o de conducta de las personas o 
de las organizaciones en donde ellas no se permiten estar sin mejorar. Una 
manera de implantar esta cultura , al igual que muchas otras, tenga ·que ver con el 
proceder de los altos directivos y de la forma en que estas conductas se hagan 
visibles a todos los integrantes de la organización; es algo que tiene que instalarse 
en la corteza cerebral de las personas para que las órdenes que emita el cerebro 
se orienten a la mejora de sus actos. 

Crear la cultura y enraizarla en una organización puede llevar mucho tiempo, 
pero entre más temprano se inicie más pronto se podrán ver los resultados. 

Para llevar a cabo este proceso de Mejora tanto en él Área de Empaque 
como en toda la empresa, se debe tomar en consideración que dicho proceso 
debe ser: económico, es decir, debe requerir menos esfuerzo que el beneficio que 
aporta; y acumulativo, que la mejora que se haga permita abrir las posibilidades de 
sucesivas mejoras a la vez que se garantice el cabal aprovechamiento del nuevo 
nivel de desempeño logrado. 

Aplicaremos el método de Mejora al Área de Término (empaque) debido a 
que consideramos que es una de las áreas que más provecho se puede sacar, 
debido a algunas irregularidades en el método actual. 
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CAPITULO 1: GENERALIDADES DE LA EMPRESA 

CAPITULO 1: 

GENERALIDADES DE LA EMPRESA 

1.1.0RIGENES DE GRUPO VITR01 

En 1909 se funda Vidriera Monterrey para proveer envases de vidrio a la 
Industria Cervecera. En 1934 el Mercado Nacional lleva la creación de Vidriera 
México, productora de envases de vidrio. En 1936, vidriera Monterrey se divide en 
Vidrio Plano y Cristalería ; en este mismo año se funda la compañía Holding 
"Fomento de Industria y Comercio" (FIC) a la cual pertenecían las antes 
mencionadas. 

En los años 50 's, se incorporan Vidriera Guadalajara, Vidrio Plano México y 
Vitro Fibras, instalándose el vidrio flotado en Vidrio Plano de México S.A de C.V. 

En 1960 se funda Cristales Mexicanos S.A. para la producción de cristalería 
de artículos de vidrio para el hogar, en -1964 se hace una alianza con Comegua 
para el Mercado Centroamericano y en 1965 con Pilkington PLC. para la 
producción de vitro flotado. 

En 1972 con la adquisición de Cristales Inastillables de México S.A. de C.V. 
(CRINAMEX) se agrego a la lista de productos de cristal de seguridad automotriz. 
En 1979 se adopta el nombre de Vitro, S.A. de C.V. , nace Vitroflex, Vidriera 
Querétaro y Vitro Flotado; y en 1980 Vitro y Ford Motor company se asociaron y 
entonces inicia la fabricación de cristal automotriz. 

En 1987 Vitro y Whirlpool comenzaron la producción de enseres domésticos. 

En 1993 se creo una alianza con Owens lll inois para la producción de 
envases de plástico. En 1994 se creo Vitro American National Can (latas de 
aluminio) en la ciudad de Querétaro. 

En 1995 fue adquirida Vitro Lux principal productor de envases de vidrio en 
Bolivia ; Vitro se asocia con Monsato Co. En México para la producción de película 
polivinil butiral para ventanas y vidrio automotriz (PBV) y en 1996 Vitro adquiere el 
51 % de VITEMCO (empresa colombiana). 

1.2 GRUPO VITRO HOY 

En Vitro se producen y se comercializan una gran variedad de productos que 
incluyen envases de vidrio, plásticos y latas de aluminio para la industria de 

1 Guía de Inducc ión a Grupo Vitro. Propiedad de Crinamex S.A. de C.V . 
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CAPITULO 1: GENERALIDADES DE LA EMPRESA 

alimentos y bebidas, así como Vidrio Plano para la industria de la construcción y 
automotriz. 

También elabora artículos de mesa y cocina , cristalería, enseres domésticos, 
químicos, silicatos, fibra de vidrio y muchos otros productos. 

El Grupo Vitro es un grupo industrial muy dinámico que se ha propuesto 
explotar los mercados internacionales con filosofía siempre orientada al cliente, 
por lo cual es una industria importante en nuestro país. 

Es una empresa que trabaja por un ambiente limpio en las comunidades en 
donde opera; continuamente realiza programas de reciclaje de vidrio con el fin de 
fomentar una cultura de protección al medio ambiente. 

1.3 VITRO Y SUS DIVISIONES 

VITRO ENVASES.-

Es uno de los productores de envases y líder nacional tanto en diseño como 
en la producción, elabora envases para diferentes usos con diferentes formas, 
diseños, materiales y colores. 

Sus productos se comercializan en los mercados de refrescos, cervezas, 
vinos, jugos, comidas, cosméticos, etc. 

QUÍMICA Y EMPAQUE.-

Comercializa y distribuye una línea completa de: envases y tapas de 
plástico , latas y tapas de aluminio, vasos, platos y cuchillería desechables, 
productos industriales, productos de papel y cartón , químicos especiales para la 
elaboración del periódico, pinturas y hule, también produce químicos para el 
tratamiento de agua y cloruro de calcio para la industria petrolera. 

ENSERES DOMÉSTICOS.-

Enseres Domésticos fabrica una amplia línea de electrodomésticos que 
incluye refrigeradores, lavadoras y estufas, también comercializa y distribuye 
productos de Whirpool Kitchen Aid , Roper y Estate, tales como: 

• Congeladores 
• Secadoras 
• Hornos de microondas 
• Aire acondicionado 

5 



CAPITULO 1: GENERALIDADES DE LA EMPRESA 

• Lavaplatos 
• Licuadoras 
• Batidoras 

VITRO CRISA.-

Crisa produce y comercializa cristalería, cuchillería de plata , artículos de 
mesa, moldes para hornear, productos de cristal de plomo, vajillas de plata, de 
acero inoxidable, porcenalizado. Así mismo, fabrica y distribuye productos de 
iluminación, cafeteras, mezcladoras y productos de hierro esmaltados para cocina . 

Entre sus productos reconocidos se encuentran luxus, fortecrisa, corning 
ware, pirex correlle y visions. 

VIDRIO PLANO.-

Vitro Vidrio Plano es el fabricante más importante de vidrio plano en México; 
elabora cristales claros , térmicos, reflejantes, termoabsorbentes , aislantes, 
laminados, templados, cubiertas para mesa, y polivinil butiral utilizados en la 
fabricación de cristales para muebles. 

Estos productos se destinan a las industrias de construcción, automotriz y 
mueblera. 

1.4 VITRO VIDRIO PLAN02 

Vitro Vidrio Plano forma parte integral del Grupo Vitre, está división es 
conocida como un grupo de compañías dedicadas a la manufactura y 
transformación, proporcionando siempre un valor agregado a sus productos. 

Vidrio Plano fabrica desde un simple vidrio transparente , hasta vidrios con 
diferentes formas y grosor para diferentes aplicaciones. 

Dentro de los principales productos que fabrica la división se encuentran : 

• Cristal flotado 
• Cristal templado 
• Cristal de control solar 
• Ventanas aislantes y espejos 
• Domos metálicos con cristal 

2 Guia de Inducción a Vidrio Plano. Propiedad Vidrio Plano México. 
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CAPITULO 1: GENERALIDADES DE LA EMPRESA 

• Vidrio de recubrimiento cerámico 
• Cristal automotriz 
• Cristal de seguridad antibala 
• Polivinil Butiral 
• Cubierta para mesas y fachadas arquitectónicas. 

WP Y SUS UNIDADES DE NEGOCIO 

Atendiendo los lineamientos de la nueva organización, se han establecido 5 
unidades de negocio y 4 áreas de apoyo que reportan a la Dirección General. 

1.- VIDRIO Y CRISTAL 

Esta unidad de negocio está orientada a satisfacer las necesidades de la 
industria de la construcción, industria automotriz, línea blanca y cubiertas para 
mesas a través de las compañías Vitro flotado y Vidrio Plano de México. 

2.- MERCADO DE REPUESTO 

Mercado de Repuesto se creo para buscar oportunidades en el Mercado de 
cristal automotriz, la compañía Shatter Proof. S.A. de C. V. ó Crinamex 
Vallejo pertenece a este negocio. 

3.- EQUIPO ORIGINAL 

A través de las compañías: 

• Autotemplex S.A. de C.V. 
• Vidrio Plano de México S.A. de C.V. 
• Vitro Vidrio Plano auto glass inc. 

Está unidad de negocio atiende las necesidades de la industria automotriz 
nacional, extranjera y de los carroceros . 

4.- VITRO FLEX 

Es una empresa de<;licada a la fabricación y venta de cristal de seguridad 
para la industria automotriz (asociada con Ford) . 
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CAPITULO 1: GENERA LIDADES DE LA EMPRESA 

5.- QUIMICA M 

Fabrica polivinil butiral (PVB) para sus plantas productoras de parabrisas. 
Además cuenta con varios centros de servicio al cliente que apoyan a las 
unidades de vidrio y cristal y Mercado de Repuesto. 

WP Y SUS AREAS DE APOYO 

A) PLANEACIÓN DEL NEGOCIO 

Está área desarrolla actividades de apoyo a los negocios como: 

• Planeación estratégica 
• Planeación Operativa 
• Informática 
• Mercadotecnia 
• Cal idad Integral 

B) SERVICIOS DIVISIONALES 

• Su función principal es apoyar las áreas financieras legales y 
administrativas, así como la administración de filiales extranjeras. 

C) INVESTIGACIÓN Y DESARROLLO DE TECNOLOGIA 

• Apoya a las actividades de negociación tecnológica, al mismo tiempo que 
las administra e investig'a para sus unidades de negocio. 

D) DESARROLLO DE CAPITAL HUMANO 

• Está área facilita el proceso de cambio en la división por medio de 
planeación , monitoreo y apoyo en el desarrollo integral del personal 

E) LOGISTICA Y DISTRIBUCIÓN 

• Está área desarrolla las actividades de almacenamiento , despacho y 
coordinación de transporte de producto a sus clientes filiales . 
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CAPITULO 1: GENERALIDADES DE LA EMPRESA 

1.5 HISTORIA DE CRINAMEX3 

Crinamex inicia sus operaciones en 1952 con la fabricación de vidrio 
inastillable plano; en el año de 1972 fue adquirida por Grupo Vitro. En 1977 aparte 
de cubrir el Mercado Nacional, inicio la Exportación a Estados Unidos y Canadá de 
productos para el Mercado de Repuesto y posteriormente en el año de 1993 
reinicio el surtimiento al Mercado de Equipo Original en Estados Unidos. 

El cristal laminado de seguridad producido por Crinamex se compone de un 
ensamble de dos hojas de cristal flotado, unidas por una película plástica de 
polivinil butiral logrado a través de un proceso termomecánico, con lo cual obtiene 
un producto que proporciona al usuario entre otras ventajas las siguientes: 

Un campo de visibilidad completamente transparente y seguro. 
Una protección efectiva y confortable contra agentes externos; lluvia, 
viento, calor y penetración de proyectiles. 
En caso de una colisión a velocidad moderada el conductor y los 
pasajeros al impactarse contra el cristal laminado no sufren daños 
mayores debido a que el laminado absorbe parte del impacto y 
mantiene las partículas de cristal adheridas. 

Además de los aspectos antes mencionados se han integrado otras 
características para mejorar el confort del usuario, como lo son la incorporación de 
diferentes colores y tipos de cristal (termoabsorbentes ), y diseños que 
proporcionan mayor área de visibilidad , y curvaturas que cumplan con una función 
aerodinámica integral con la línea del vehículo. 

Crinamex tiene como mercado principal la Industria automotriz, de la cual es 
líder a nivel nacional, habiendo también incursionando internacionalmente, 
básicamente en los Estados Unidos. 

Crinamex se establece como una planta enfocada al MEJORAMIENTO 
CONTINUO para lograr la satisfacción de sus clientes, al nivel más económico en 
la manufactura de sus cristales, que de cómo resultado una ventaja competitiva, 
cuyas características son principalmente: 

• Apoyo en el diseño de los cristales requeridos 
• Desarrollo de nuevos productos 
• Manufactura de Herramentales de producción de nuevos productos y de 

fabricación normal. 
• Manufactura de los dispositivos de chequeo para la verificación dimensional 

de los cristales. 
• Una empresa de baja contaminación , reconocida está condición por las 

entidades gubernamentales. 

3 Guía Didáctica del Curso de Inducc ión a Crinamex. Propiedad Crinamex S.A. de C. \' . 
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CAPITULO 1: GENERALIDADES DE LA EMPRESA 

• Alta flexibilidad de producción a fin de mantenerse dentro de un nivel 
competitivo de nuevas tecnologías y sistemas de producción. 

• Tecnología de punta en el equipo de productos. 
• Desarrollo de productos reconocidos mundialmente como de alta 

complejidad para los vehículos de línea. 
• Estabilidad en las relaciones laborales. 
• Certificación en las normas de calidad IS0-9000 y QS-9000. 
• Aplicación de un modelo de administración basado en los esquemas de 

calidad integral (MANV). 
• Reconocida experiencia técnica del personal que a la vez a dado el apoyo a 

la creación de empresas del mismo giro. 

CLIENTES DE CRINAMEX 

Volkswagen 
Nissan 
Daimler - Chrysler 
General Motors 
Ford Motor Company 
Freigth-Liner 

PROVEEDORES 

Vitro Flotado: Vidrio 
Química M/ Solutia : Polivinil Butiral 
Cerdee: Pintura Cerámica 
SSI Tech, 3M, down corning : Mirror Bracket 
Maderas Libertre S.A. de C.V: Cajas de Madera 
Plásticos URPRI : Polietileno 

1.6 SISTEMAS DE CRINAMEX4 

Un sistema es un conjunto de actividades reunidas con una misma finalidad 
para obtener un buen resultado. 

El objetivo principal es asegurar la estandarización de las actividades. 

Los sistemas manejados en Crinamex son los siguientes: 

• Modelo de Administración del Negocio AST 
• Control Total de Pérdidas CTP 

'Manual de Aseguramiento de Calidad. Propiedad Crinamex S.A. de C \ ' 
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• Sistemas de Calidad ISO- 9000, QS-9000 y VDA 

El modelo está basado en los principios de calidad integral que sustentan a 
los modelos de Malcolm Baldrige National Quality Award (E.U.A) y del premio 
Nacional de Calidad (México). 

Este sistema se basa en los siguientes principios : 

1.- Calidad centrada en dar valor superior a los clientes. 
2.- Generación de valor. 
3.- Liderazgo. 
4 .-Mejora Continua e innovación. 
5.- Participación , desarrollo, integridad y reconocimiento del personal; respuesta 
rápida . 
6.- Diseño con calidad y prevención. 
7.- Visión a largo plazo. 
8.- Administración por datos y hechos. 
9.- Desarrollo de alianzas. 
10.- Calidad con responsabilidad social. 
11 .- Enfoque a procesos para el logro de resultados . 

El AST tiene los siguientes propósitos: 

a) Apoyar las estrategias del Grupo Vitro 
b) Mantener una relación con la comunidad y el medio ambiente. 
c) Mejorar continuamente los procesos, productos, servicios y 

resultados del negocio. 
d) lnstitucionar la manera de administrar los negocios de Grupo Vitro. 
e) Anticipar los cambios de entorno para responder de una manera 

flexible . 
f) Impulsar el desarrollo de ventajas competitivas . 
g) Incrementar la generación valor a: 

Clientes 
Accionistas 
Personal 

Los principales beneficios son: 

• Facilitan la administración del negocio 
• Obtención de resultados 
• Mejora continua 
• Seguridad del Negocio 
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Este sistema tiene como principales ventajas : 

. Seguridad del personal y de la planta . 

. Mejorar el Nivel de Vida del Trabajador 

. Cuidar el Medio Ambiente y la Ecología. 

IS0-9000. QS-9000 Y VDA 

Estos Sistemas de Calidad actúan con un mismo fin : 

o Brindar el mejor producto a los clientes 
o Estandarización de las actividades 
o La mejora en los procesos 

CERTIFICACIONES.-

Crinamex, tiene las siguientes certificaciones: 

~ IS0-9001 en abril de 1997 
~ QS-9000 en septiembre de 1997 
~ VDA 6.1 en noviembre de 1999 
~ Semarnap Industria Limpia en agosto 2000 

RECONOCIMIENTOS 

Chrysler.- Pentestar 
Ford .- Quality One (01) 
General Motors.- Quality & Service 
Nissan.- Yushu Shoh and Yuryo Shoh 
Secofi.- National Quality Award 
V.W.- Value to the Customer 
V.W.- Formel Q. 
General Motors.- Supplier of the year 1998 
General Motors.- Supplier of the year 1999 
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1.7 MISION Y VISION5 

Vitro es un Grupo Empresarial dedicado a la manufactura y servicios de valor 
agregado, entregado al cliente y líder en mercados rentables y de crecimiento, 
sustentando en sus valores el desarrollo de su gente y tecnología de vanguardia. 

Grupo Empresarial con crecimiento rentable y sostenido que comparte sus 
éxitos con gente motivada y talentosa entregada a sus clientes. 

Los 5 valores Vitro: 

Orientación al Cliente 
Trabajo en equipo 
Integridad 
Calidad 
Creatividad e innovación 

Orientación hacia el cliente.-

Entender que el cliente es el origen y el destino final de su negocio. 
• Cliente es aquel que sigue en la cadena de producción 
• Justifica los esfuerzos en pos de los demás valores 
• El cliente es el centro de la Organización 

Trabajo en equipo.-

Sumar talentos y esfuerzos como la única forma de trabajo. 
• Significa ser los mejores, los más eficientes en cada posición y apoyando a 

los de más. 
• Aportar talentos, recursos y capacidades en beneficio de los demás 
• Sinergia grupal y organizacional 

Integridad .-

Cumplir y superar lo que se esperaba de cada uno. 
• Es la actitud de servicio por excelencia 
• Sentido de urgencia, más allá del sentido de responsabilidad 
• Honestidad 
• Solidaridad 
• Auntenticidad y congruencia 

5 Guía Didáctica del Curso de Inducción de Crinamex. Propiedad de Crinamex ·S.A . de C. V. 
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Calidad.-

Superar siempre las expectativas de los clientes. 
• La calidad no es cuestión de grado, es hacer las cosas bien desde la 

primera vez 
• Es lo que satisface la necesidad y el gusto del cliente 
• Es cumplir con requisitos, pero también con atributos 
• Es vivir la mejora continua 

Creatividad e innovación.-

Buscar permanentemente nuevas ideas para crear y mejorar sus productos y 
servicios. 

• Mejorar procesos y productos 
• Ensayar e interpretar nuevas soluciones al trabajo diario 
• Hacer todo más fácil y productivamente 
• 1 % de inspiración y 99% de transpiración 

1.8 POLÍTICAS6 

Política es aquel criterio que nos sirve para la toma de decisiones y marca 
lineamientos que nos determinan las acciones de seguridad. 

Política Ambiental.-

Son los valores fundamentales de Vitro. 
El cuidado de la integridad de lo creado y manifestado en 

una responsable interacción con la naturaleza. 
El compromiso inalineable de sobrevivencia a largo plazo 

como negocio y como parte de una sociedad global. 
El fortalecimiento y manifestación activa de una ética 

industrial basada en el aprovechamiento racional de los recursos 
naturales, especialmente los no renovables. 

La búsqueda de un desarrollo económico y tecnológico 
sano, en armonía con el entorno natural y humano; y el fomento de 
la cultura ambiental dentro y fuera de sus empresas. 

El asegurar que todas las operaciones prevean y protejan al 
medio ambiente y el entorno social que rodea sus instalaciones , de 
tal manera que sean una de las organizaciones líderes en materia 
ambiental. 

º Manual de Políticas de la Empresa. Propiedad Crinamex S.A. de C. V 
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Política de Mejora Continua.-

En Crinamex se mejora continuamente la calidad y productividad 
implantando una filosofía de mejora continua , basada en el conocimiento de 
técnicas, métodos y medición a través de indicadores en toda la organización e 
identificando oportunidades en los procesos más importantes para el cliente , 
ejecutando proyectos de mejora que son evaluados en los indicadores apropiados 
que deben reflejar los beneficios para el negocio y para sus clientes . 

Política de Calidad .-

Con la finalidad de dar cumplimiento y continuidad a su Misión y de 
corresponder a la confianza que en ellos han depositado sus clientes, accionistas 
y comunidad en general , se establece la siguiente política de calidad : 

• Su Orientación fundamental y principal responsabilidad es ofrecer 
productos y servicios de alta calidad que satisfagan consistentemente los 
requerimientos de nuestros clientes. 

Los siguientes objetivos: 

1. Mantener un sistema de aseguramiento de calidad fundamentado en 
prácticas de clase mundial. 

2. Capacitar al personal para que participen en mejorar los sistemas 
relacionados con su trabajo. 

Política de Capacitación.-

El desarrollo de personal es un proceso clave dentro de la empresa , que 
consiste en dotar a los trabajadores de: conocimientos y habilidades, así como 
propiciar actitudes que faciliten la comprensión de los sistemas de Vitro. 

La Política de capacitación de Crinamex tiene la finalidad de asegurar el 
éxito del proceso del desarrollo de personal dentro de nuestra organización, a 
través de la emisión de criterios administrativos donde se señalan los 
comportamientos clave, tanto de la empresa como de los trabajadores , para 
garantizar que el objetivo de su Sistema Integral de capacitación y desarrollo sea 
alcanzado. 

Es política de Cristales Inastillables de México proporcionar capacitación a 
su personal , en respuesta al objetivo del Sistema Integral de capacitación y 
desarrollo así mismo el trabajador tiene tanto derecho como la obligación de ser 
capacitado . 
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Política de Seguridad e Higiene.-

Es política de Cristales Inastillables de México S.A. de C.V. mantener un 
ambiente de trabajo seguro y saludable, su personal es el recurso más valioso, se 
han comprometido a conducir todas las operaciones de una manera segura para 
prevenir el daño a la salud, al medio ambiente, lesiones a las personas, a la 
propiedad e incendios. 

Quieren plantas, equipos y procesos seguros en cumplimiento con las leyes, 
es igualmente esencial que motiven y entrenen a su personal a pensar, practicar y 
sentir una responsabilidad por la seguridad, ningún trabajo es tan importante y 
ninguna orden es tan urgente que no pueden tener el cuidado necesario para 
hacer el trabajo de una manera segura y saludable, un espíritu de cooperación y 
pensamiento positivo serán esenciales en todas las fases de su operación. 

El desempeño de cada empleado y trabajador, sobre la seguridad y 
conservación de la propiedad será medido y evaluado periódicamente para 
mantenerse en dirección correcta de su meta. 

Toda persona que labora en Crinamex tiene el compromiso de apoyar esta 
responsabilidad que puede resultar en alegría o tristeza , salud o desastre para 
aquellos que conocen y aman. 

REGLAS BÁSICAS DE SEGURIDAD7 

1) Todos somos responsables de nuestra seguridad y la de nuestros 
compañeros de trabajo. 

2) Debemos mantener siempre nuestro lugar de trabajo de una manera limpia 
y ordenada. 

3) No se deberán operar máquinas o hacer trabajos de mantenimiento sin 
estar autorizados, ni capacitados, sobre todo si la maquinaria tiene tarjeta 
de seguridad. Si no sabe pregunte. 

4) Siempre deberá usar el equipo de protección personal asignado a cada 
área y trabajo a realizar. 

5) Para realizar cualquier trabajo de alto riesgo se deberá tener autorización 
del responsable del área y del departamento de seguridad . 

6) No se deberá bloquear el equipo contra incendio. 
7) Todo el equipo móvil dentro de las instalaciones deberá circular a un 

má~mode10km . ~Hora . 

8) No se deberá entrar a la planta con zapatos tenis o suela de goma. 
9) No deberán viajar acompañantes en los montacargas o equipo móvil. 
10)No se deberá correr dentro de la planta . 

7 Reglamento de Seguridad e Higiene de la Empresa. Propiedad Crinamex S.A. de C.V . 
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CAPITUL02: 

CAPITULO 2: PROCESO DE FABRICACIÓN 
DE PA RABRISAS 

PROCESO DE FABRICACIÓN DE PARABRISAS 

2.1 GENERALIDADES 

El proceso de prodi.icción básico de manufactura de parabrisas actualmente 
encontrado en la ·industria nacional e :internacional sigue un flujo de proceso muy 
común para todas las plantas que lo desarrollan.(Diagrama 1 ). 
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MATERIA PRIMA 

DIAGRAMA DE PROCESO 
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.. HOJA2 
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.. ACONDICIONAMIENTO 
. DE PYB 

~ •I EMPAQUE 1 • I ACABADO 1 
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POLIVfNIL BUTIRAQ 
PERILLA 1 ... o 

(Diagrama 1 ). 
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CAPITULO 2: PROCESO DE FABRICACIÓN 
DE PARABRISAS 

Para representar una a una las áreas del proceso ver Jos esquemas 2, 3, 4, 5 y 6. 

A 

F.squema de operación del área de Corte 

) , 
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(Esquema 2) 
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CAPITlJLO 2: PROCESO DE FABRICA CIÓN 
DE PARABRISA S 

Esquema de operación del área de Decorado 
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(Esquema 3) 
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Esquema de operación del área de Horoos 
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&quema ae operación del área de Ensarmle 
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&quema de operación del área de Acabado 
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CAPITULO 2: PROCESO DE FABRICACIÓN 
DE PARABRISAS 

En lo que se refiere al personal aproximado en la planta de Shatter Proof es 
el siguiente (cuadro 7)1

. 

Total personal de planta 
Materia pnma y LA gística 
Corte 

Decor.ado : 
• Hornos · 
• Ensamble 

• Acabado - Er?1>aque · 
• Mantenirri.ento : 

Lobor.atonc . 
• Anden · 
• Moldeo 

VPM 
Control de P is o (Matuts ) 

Total 

(Cuadro 7) 

2.2 MATERIAS PRIMAS 

07 
36 
15 
65 
78 
63 
16 

01 

01 
12 

02 
03 
295 

Para la fabricación de un parabrisas inastillable, se requiere de dos hojas de 
cristal flotado (vidrio) y una película de plástico (PVB.) Así como accesorios 
dependiendo del modelo a fabricar, estos accesorios son pintura , soporte de 
espejo (perilla), conectores, moldura, etc. 

CRISTAL 

El cristal flotado es un material ceram1co cuyo componente principal es 
arena sílica (vidrio), el cual tiene su punto de fusión por encima de los 1200ºC. Se 
utiliza el término flotado, porque en .el proceso de transformación la cara inferior se 
hace pasar en una tina de estaño (flotado), y por su calidad óptica requerida ; a 
diferencia del vidrio que comúnmente conocemos, el cual es fabricado por el 
proceso de estirado. 

El cristal que se recibe cuenta con las siguientes características según las 
necesidades de cada modelo. (tabla 8). 

1 Información Departamento de Recursos Humanos Shaner Proof S.A. de C.V. 
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COLOR 

Claro 
Tintex 

Tintex Plus 
Tintex Plus 

Li¡::¡ht 
Solar 

CAPITULO 2: PROCESO DE FABRICACIÓN 
DE PARABRISAS 

ESPESOR 
(mm) 

De 1.6 a 3.5 

(Tabla 8) 

En la recepción del cristal, el supervisor elabora etiquetas de recibo de 
materiales utilizando el color apropiado según el cristal que esta recibiendo. (Tabla 
9). 

COLOR DE LA ETIQUETA APLICACIÓN DE LA ETIQUETA 

BLANCO 

AZUL 

VERDE 

AMARILLO 

CRISTAL AUTOMOTRIZ CLARO 
NACIONAL 

CRISTAL CONSTRUCCIÓN 
CLARO NACIONAL 

CRISTAL AUTOMOTRIZ CLARO 
EXPORTACIÓN 

CRISTAL AUTOMOTRIZ TINTEX 
NACIONAL 

CRISTAL AUTOMOTRIZ TINTEX 
PLUS NACIONAL 

CRISTAL AUTOMOTRIZ SOLAR 
NACIONAL 

CRISTAL AUTOMOTRIZ TINTEX 
EXPORTACIÓN 

CRISTAL AUTOMOTRIZ TINTEX 
PLUS EXPORTACIÓN 

CRISTAL AUTOMOTRIZ SOLAR 

(Tabla 9) 
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CAPITULO 2: PROCESO DE FABRICACIÓN 
DE PA RA BRISAS 

Registra los movimientos de recibo en el sistema de abastecimientos 
mediante el código del artículo correspondiente por medida, espesor color y 
calidad anotando en el reporte de recibo de cristal. 

Realizar un reporte con todas las entradas que se registraron durante el día, 
entregando una copia de dicho reporte. 

El personal de materia prima en el momento en que se surte un rack o 
cabecera a la mesa giratoria en el departamento de producción registra el 
consumo de dicho material en el sistema, de tal forma que proporciona una 
etiqueta con código de barras que contenga datos como Orden de Trabajo, Código 
del Artículo, Fecha, Modelo, Piezas a surtir, Piezas a Cortar y un Folio de Registro. 

El número de folio ayuda a obtener una liga de función desde el momento en 
que se surte el material a la línea hasta que es producto terminado. 

Tomando un flujo de información originada en el Almacén de Materia Prima, 
pasando por Aseguramiento de Calidad, Departamento de Producción y Producto 
Terminado. 

Las devoluciones de producción de esta materia prima son notificadas por 
medio de una etiqueta con la cual el personal de materias primas genera el 
movimiento de devolución en el sistema registrando el movimiento con signo 
negativo, generando una etiqueta de identificación de materia prima. Finalmente 
se procede a estibar el material en la zona correspondiente. 

PLÁSTICO (PVB) 

Polímero derivado del petróleo cuyo nombre técnico es POLIVINIL BUTIRAL 
(PVB), el PVB es una película plástica la cual fluye y se une al cristal al someterse 
en conjunto a una temperatura y presión determinada formando un vidrio laminado 
de seguridad. 

El objetivo principal de esta unión es hacer mas fuerte el laminado, 
impidiendo que el vidrio al romperse desprenda astillas. 

Las principales características del PVB son: 

• Altamente adhesivo. Por esta característica, el plástico se manejaba con 
una capa de bicarbonato de sodio como separador; actualmente se maneja 
refrigerado en la mayoría de los casos , y en menor proporción , con 
polietileno como separador, y por esta misma razón el PVB ya no se lava , 
se debe manejar en un cuarto a baja temperatura y con humedad relativa 
controlada. 
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• Alta carga electrostática. El PVB tiene la capacidad de atraer las partículas 
como polvo y pelusas que se encuentran en el ambiente. Por esta razón es 
recomendable extrema limpieza en las áreas donde se maneja. 

• Altamente higroscópico. Esto significa que este material tiene la capacidad 
de absorber o ceder humedad dependiendo del medio ambiente en el que 
se encuentre, por ello es necesario que su empaque sea lo más hermético 
posible, o que se almacene en condiciones controladas de temperatura y 
humedad relativa . 

• Alta memoria plástica. Significa que al plástico se le puede modificar su 
forma inicial a través de calentamiento y enfriamiento, respectivamente . Tal 
es el caso de la expansión que se realiza para que la banda sombreada, 
mantenga el paralelismo con el borde superior del parabrisas. 

• Delicado al manejo. Esto se debe que al tocar el plástico con las manos o 
dedos, se conservan las huellas en las áreas afectadas o de tallones en las 
superficie contra parte que puedan dañarlo o mancharlo con impurezas. 

Los parabrisas pueden ser claros (totalmente transparentes) o de color, para 
lo cual se pigmenta el vidrio o el PVB; en el caso de parabrisas sombreados, la 
pigmentación se realiza por impresión o coextrusión en el PVB. Por tal razón el 
plástico que se recibe puede contar con las siguientes características (Tabla 10): 

COLOR ESPESOR 
(mm) 

Claro 0.38 
Con banda gris 0.76 
Con banda azul 

(Tabla 10). 

El supervisor de materia prima recibe el plástico adquirido con el proveedor 
la etiqueta que trae el producto sirve como identificación del mismo indicando 
medida, color, espesor, mercado y revisión . Se emite una etiqueta por cada tarima 
de material de la misma medida. 

El registro de los movimientos de recibo de PVB en el sistema de 
Abastecimientos se realiza directamente de la factura. 

El registro de los consumos de PVB se efectúa de acuerdo a lo siguiente . 

1. El supervisor de materia prima recibe el reporte de corte de PVB que 
proporciona el departamento de producción en el área de corte de 
PVB. 
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2. El supervisor verifica que el código del artículo corresponda a la 
medida, espesor indicado, color y calidad del mismo. 

3. El supervisor verifica que la orden de trabajo corresponda al modelo 
del producto terminado correcto. Si no corresponde se marcan con 
un color que los identifique para posteriormente investigar con el 
departamento de producción de corte de PVB la orden de trabajo 
correcta . 

4. El supervisor verifica que la cantidad total en metros sea la que 
realmente se consumió de no ser así se determina de la siguiente 
manera: 

Metros lineales X ancho del rollo= cantidad total en metros cuadrados 

5. Se registra el consumo de plástico en el sistema, anotando la orden 
de trabajo para posteriormente anotar la cantidad surtida en el código 
del artículo correspondiente. 

6. Elaborar los reportes de saldos de plástico y consumos de plástico. 

7. Elaborar una cifra de control interna del almacén de materia prima, 
en el cual se verifica que el total de consumos de plástico coincida 
correctamente con el reporte de saldos. 

MATERIALES DIRECTOS 

El supervisor de materia prima recibe la documentación del transportista y 
elabora el Reporte de Recepción de Materiales Directos, registra los movimientos 
de recibo de materiales directos en el sistema de abastecimientos, realizando los 
ajustes necesarios por las piezas de más y/o de menos, realizando las 
integraciones de importación del material como perilla , pintura, moldura, etc . 

DESARROLLO DEL PRODUCTO. 

El desarrollo de los parabrisas se realiza a partir de un escantillón que es la 
referencia patrón de acuerdo a la información proporcionada por el cliente . 
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El -escantillón .puede -ser ,macho (convexo) 0 1hembra (cóncavo) y de su 
superficie de chequeo se obtiene una plantilla, al colocar sobre el una lámina 
galvanizada. (Figura 11 ). 

(Figura 11 ). 

Se procede a trazar el molde en una hoja de papel mylar utilizando la 
plantilla de lámina galvanizada . 

Para realizar el trazo , si la plantilla se obtiene de un escantillón macho (ver 
figura), su cara superior se invierte haciendo contacto con el mylar y en el caso de 
una plantilla procedente de un escantillón hembra, la cara superior no se invierte. 

La razón de invertir las caras en el desarrollo, es porque no todos los 
parabrisas son simétricos y al curvarse aparecen descuadres. 

Durante el desarrollo se hace en un escantillón macho, como la lámina es 
cortada sobre el perfil del escantillón, el mylar deberá quedar más grande pero sin 
variar la línea superior de referencia. 

Cuando el desarrollo se hace para un escantillón hembra la lámina 
galvanizada será la referencia debiendo descontar a la dimensión inicialmente el 
espesor de las líneas respetando también la línea superior de referencia. 

En la fabricación de parabrisas curvos, se tiene una diferencia dimensional 
entre las dos hojas que lo componen (hoja corta y hoja larga) , en función de la 
flecha longitudinal y el espesor del cristal , lo anterior, es con la finalidad de que al 
curvarse, no se tenga diferencia entre ellas (traslape.) Para la formación de 
parejas de hojas de un parabrisas, los cortes deben ir hacia adentro de la 
curvatura (parte cóncava). 

De lo anterior, se establece que, para la formación de parejas de hojas de un 
parabrisas, los cortes deben ir hacia adentro de la curvatura (la parte cóncava). 
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El corte debe hacerse en la hoja larga por la cara no flotada y en la hoja 
corta, por la cara flotada . 

A partir de la lámina galvanizada, se digitaliza en una trazadora traduciendo 
los valores obtenidos a un software que servirá de base primero para obtener un 
·código de corte en el mylar y posteriormente cuando se ha liberado el producto 
una plantilla de aluminio y un código de pulido. 

2.3 FASES DEL PROCESO 

Las fases del proceso €n la elaboración de parabrisas, se divide 
básicamente en las siguientes: 

a) Corte del Cristal 
b) Decorado 
c) Curvado 
d) Ensamble 
e) Autoclave 
f) Inspección 
g) Empaque 

2.4 CORTE DEL CRISTAL 

En esta fase se inicia el proceso, en el cual se llevan acabo las operaciones 
para realizar el corte de las piezas, según las dimensiones y tolerancias que se 
especifican en un plano autorizado por Aseguramiento de Calidad . 

Calibrar la cortadora BYSTRONIC (Figura 12) con una especificación de ~ 
0.38 mm semanalmente, se prepara la corrida, al inicio del turno se revisa que el 
tanque de aceite del sistema de lubricación de corte tenga por lo menos la tercera 
parte del nivel , se limpia la mesa de corte y las guías de la máquina cortadora , los 
códigos de corte deben ser cargados en la computadora . 

De los programas de corte en memoria se selecciona el correspondiente al 
modelo y hojas de cristal a cortar. 
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(Figura 12) 

CAPITULO 2 : PROCESO DE FABRICAl!ÓN 
DE PARABRISAS 

Con la hoja de cristal posicionada en la mesa de corte se inicia el ciclo , se 
corta la primera hoja de cristal en ceros o con las correcciones de la última corrida 
del modelo a procesar para que aseguramiento de calidad y/o el auto controlador 
evalué dimensiones. Repetir el ciclo anterior hasta que el corte quede dentro de 
especificaciones y aseguramiento de calidad libere la corrida . 

La operación normal de corte durante la producción se debe realizar en 
automático. La máquina ejecuta ciclos de corte con la forma programada (código 
de corte seleccionado en la computadora) cada que se alimenta una hoja de 
cristal. 

Se monitorea de forma continua el funcionamiento de la máquina cortadora 
para suspender alguna operación anormal o que represente un riesgo para el 
equipo, el producto o los operarios. 

- Rebabeo o eliminación del sobrante .-
La hoja pasa para quitar el sobrante después del corte . 

- Matado de filos .-
Una vez que se tiene la hoja con la forma , se pasa a una rueda diamantada , 

esta se encarga de pulir los filos. La velocidad de la rueda de pulido es de 33 
m/s ,:i: 2. La velocidad promedio de alimentación o avance de pulido es de 15 
m/min máximo. La operación normal de pulido se debe real izar en automático 
durante la producción, la máquina ejecuta ciclos de pulido . Se rea liza una 
inspección visual a 5 piezas en cada cabecera al final. 
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CAPITULO 2: PROCESO DC F,1BRIC1CJÓ\' 
DE PARABRISAS 

Se limpia el cristal en una máquina lavadora (Figura 13 ), mediante un 
transportador pasa el cristal , se bombea agua sobre él, después los cepillos lo 
lavan. posteriormente pasa por un ventilador para que el vidrio salga totalmente 
seco. 

(Figura 13) 

En este proceso la temperatura del agua es de 40 a 50 º C y la 
conductividad del agua de enjuague es de máximo 100 micro siemens y el agua 
debe ser totalmente desmineralizada, es muy importante cumplir estas 
condiciones ya que el cristal puede salir sucio . 

Después de esta operación se verifica la limpieza del crista l con una 
inspección visual del 100% cada corrida , el cristal debe salir libre de suciedad . 
polvo y residuos de agua. También se debe verificar que el producto no salga de 
la lavadora con rayas. roto, hojas de cristal sucio, conchas o despostillado y hojas 
de cristal húmedas. 

Se realiza una inspección de la · conductividad del agua una vez cada dos 
horas por turno y de la calibración de cepillos una vez a la semana 
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- Inspección de defectos.-

CAPITULO 2: PROCESO DE FABRICACIÓN 
DE PARABRISAS 

El cristal pasa por una caseta de inspección, en donde se pueden detectar 
defectos de materia prima y proceso, esta inspección es al 100%. 

- Talqueado.-
Se prepara una mezcla de agua con talco celite , esta mezcla se vierte en un 

tanque mediante un filtro . Las hojas de cristal pasan a una cabina y es talqueada 
mediante una pistola , este proceso solo aplica para la hoja larga (Figura 14 ). El 
talqueado se hace con la finalidad de que las hojas no se adhieran. 

(Figura 14) 

Se realiza una inspección visual de 5 piezas consecutivas cada corrida : 
inicio, medio y final. Verificando que la película de talco este perfectamente 
aplicada . 

- Inspección dimensión de cristal cortado.-
En esta operación se verifica que el tamaño del cristal sea el correcto. Esta 

inspección se realiza a dos piezas en cada liberación de corrida , cada hora . 



CAPITULO 1: PROCESO DE FABRJCA CJÓN 
DE PARABRJSAS 

- Inspección dimensional con plantiila de aluminio o mylar.-
Tomar la hoja larga del producto y colocarla sobre el mylar o plantilla de 

aluminio. 
Hacer que la hoja larga este en contacto con los topes o marcas de 

referencia que se indican en los dispositivos o en la hoja de descripción de 
producto. (Figura 15). 

TOPE LATERAL 
IZQUIEROO 

____ ___.-/ 

/ 

i 
TOPES lf\FERIOOES 

(Figura 15) 

TOPE LATERAL 
DERECHO 

Se mide la diferencia que existe entre la línea de referencia del mylar o 
borde de la plantilla de aluminio contra el borde del cristal a lo largo parte central 
del producto. (Figura 16). 

( Figura 16) 

El valor de la variación puede ser positivo o negativo dependiendo de la 
dimensión del producto contra el borde o la línea de referencia del dispositivo. 

Si la plantilla de aluminio o el mylar están dañados , no certificadas o 
calibradas, notificar al departamento de manufactura y no liberar corrida . Si la 
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herramienta o equipo de medición se encuentra dañada o descalibrada notificar a 
metrología para su sustitución. 

- Impresión del logotipo.-
A la hoja de cristal de los modelos que lo requieran, se le debe imprimir el 

logotipo en la mesa de marcado. El logotipo se marca a la hoja larga por el lado de 
la cara no talqueada . Para marcar el logotipo se utiliza una malla (Figura 17) por la 
cual fluye pintura termoplástica ; posteriormente se verifica que sea correcta 
ubicación, el contenido y la legibilidad del logotipo. 

(Figura 17) 

- Operación de descarga.-
Las hojas se deben colocar con la parte superior hacia abajo. En la 

operación de descarga se deben separar las hojas de cristal con defectos 
marcadas en la caseta de inspección en el pallet de material no conforme; todas 
las hojas utilizadas para liberar corrida de producción , deben enviarse a lavar 
nuevamente. 

Para descargar la hoja corta: 

o Se coloca una placa de unicel en el respaldo del contenedor antes 
de iniciar el acomodo de las hojas. 

o La cara de la hoja de cristal del lado del corte debe colocarse hacia 
el respaldo del contenedor. 

o Se coloca una sabana de polietileno cada 5 hojas. 
o Cada contenedor debe mantener un máximo de 250 hojas de crista l. 
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Para descargar la hoja corta talqueada: 

CAPITULO 2: PROCESO DE FABRJCA CIÓN 
DE PARABRJSAS 

o La cara de la hoja de cristal del lado del corte (cara talqueada) debe 
colocarse en el contenedor hacia el operador. 

o Las hojas largas de cristal deben acomodarse en el contenedor en 
grupos de 5, 1 O ó 15 piezas desplazadas. 

o Cada contenedor debe mantener un máximo de 250 hojas de cristal. 

Para los modelos directos a hornos de curvado (sin pintura) se debe formar 
la pareja de cristales en la misma zona de descarga; descargar la hoja larga en 
una base colocándola con la cara talqueada hacia el operador, al descargar la 
hoja de cristal corta , formar la pareja en un contenedor, colocando la hoja larga 
primero con la cara talqueada hacia el operador y después la corta con la cara del 
corte igualmente hacia el operador; cada contenedor debe tener un máximo de 
125 parejas de cristal. 

Cuando se llenan los contenedores en la descarga de la línea de corte, 
cubrir el paquete de hojas de cristal con una sábana de nylon y flejarlos por la 
parte central protegiendo la esquina superior con cartón . Transportar los 
contenedores llenos de cristal a decorar de la zona de descarga, y los 
contenedores con cristal (sin pintura) directo a hornos de curvado. 

2.5 DECORADO 

En está fase del proceso se le imprime el decorado de pintura cerámica a la 
hoja corta , cabe mencionar que este decorado es de acuerdo al diseño y revisado 
por Aseguramiento de Calidad . 

La forma de montaje del parabrisas al automóvil se realiza básicamente en 
dos formas: 

o Con cañuela de hule. 
o Pegado con butilo (uretanos) a la carrocería. 

En la segunda forma la impresión de la pintura cerámica aplicada en el 
parabrisas cumple con las funciones importantes, como: 

Proteger los uretanos de los rayos ultravioletas del sol. 
Ocultar los detalles de los sub-ensambles de carrocerías , tableros y 
arneses. 
Proporcionar estética al ensamble , realizando desvanecidos , con 
variación del diámetro de pequeños círculos u otras formas . 
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Con está forma de montaje únicamente se cubre entre 2 y 5 mm de la arista 
del parabrisas con perfiles de plástico; el proceso de decorado, se realiza con una 
malla de tela poliéster de trama 61 hilos X cm 2 (Figura 18), aplicando con un 
rasero una capa de pintura (negra o gris), sobre una de las caras de la hoja corta , 
siendo esta de tipo inferior o perimetral. 

(Figura 18) 

- Inspección de recibo de pintura .-
El proceso de decorado inicia realizando una inspección de recibo de 

pintura , está inspección se realiza una vez 1 lata de 45 Kg ; una vez por mes . 

- Preparación de pintura .-
En esta operación se prepara la pintura, se ponen a girar los botes de 4 a 5 

horas para que tenga la viscosidad adecuada, posteriormente se le agrega a 25 kg 
de pintura de 3 a 3.25 litros de aceite, esto es para pintura sin plomo. La 
viscosidad para pintura sin plomo es de 60 a 70 poises, y para pintura con plomo 
es de 85 a 90 poises . 

-Decorado.-
Se registran los modelos en la computadora , trasladar una hoja a la zona de 

registro y sujetar con unos chupones . Acercar la hoja hasta hacer contacto con 
cada uno de los cuatro topes con el borde del cristal , los topes deben sujetar al 
cristal girándolo ligeramente . 

Los valores desplegados se copian en la pos ición correspondiente a los 
valores registrados ya programados, con los valores según el modelo sé 
reestablece la máquina (Figura 19). 
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(Figura 19) 

CAPITULO 2: PROCESO DE FABRICACIÓN 
DE PARABR ISAS 

Después de liberar la corrida esta operación se realiza de manera 
automática en corridas largas; durante la operación de decorado es muy 
importante que la viscosidad de la pintura cerámica se encuentre en las 
condiciones adecuadas, que puede variar entre 80 a 90 poises y 120 a 130 poises. 
dependiendo del tipo de pintura . 

Existen varios tipos de pintura , dependiendo del modelo , hay con plomo. sin 
plomo, anti-sticking, se debe revisar también la calidad de impresión sin frenar la 
operación de la máquina; en producción normal se recomienda revis ión cada 15 ó 
20 piezas aproximadamente. 

- Secado de pintura.-
Después de la aplicación de pintura , las piezas pasan a un horno de secado 

para que la pintura este completamente seca y adherida al cristal. 

Para cualquier tipo de pintura cerámica utilizada en el proceso . ajustar la 
velocidad del transportador del horno, (Tabla 20). 

Velocidad del transportador Temperatura 
m/min 

5 a 6 para cristales de 3 a 3.8 mm 
7 para cristales de 1.6 a 2.4 mm 

(Tabla 20) 
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La tolerancia de temperatura de operación es de + 15 ºC; después de pasar 
por esta temperatura, pasan a la zona de ventiladores y enfriamiento para que la 
pintura salga totalmente adherida. 

- Inspección de Cristal decorado.-
Se realiza una inspección visual de dos piezas en cada modelo y cada hora, 

si la corrida es mayor a una hora, esto con el fin de detectar defectos visuales ; la 
zona de inspección debe ser una pantalla con luz blanca, el material o producto y 
la pantalla deben estar limpios, para evitar interferencias en la inspección . 

- Descarga de Cristal de Decoradora.-
Antes de iniciar a descargar el material decorado se debe colocar una 

sábana de plástico en el contenedor para cubrir el paquete de hojas de cristal : 

~ Desflejar el paquete de hojas largas de cristal. 
~ Formar la pareja de cristales con una hoja larga y la hoja corta 

(decorada). 
~ La pareja de cristal cuya longitud lo permita se debe colocar con la 

parte superior hacia abajo; los modelos cortos deben ir en la parte 
superior hacia arriba debido a que el espacio entre los travesaños 
del contenedor es mayor. 

~ Para el llenado del contenedor, primero colocar la hoja larga con la 
cara talqueada hacia el operador y después la hoja corta con la cara 
decorada igualmente hacia el operador; entre cada pareja de 
cristales colocar un separador de madera con la muesca cubriendo 
la banda cerámica . 

~ La cantidad máxima de parejas de cristal son de 42 por contenedor. 
~ El paquete de hojas de cristal del contenedor que sale de la zona de 

descarga se debe cubrir con la sábana de plástico y amarrar o 
sujetar con los brazos articulados. 

~ El material decorado que sale de la línea de descarga debe ser 
revisado sobre el transportador de inspección de atributos, separar el 
material con defectos tales como: faltante de pintura, poros , sombra , 
pintura fresca , etc. 

Al descargar el cristal de las decoradoras se hace una inspección visual al 
100 % sobre la línea para detectar algún defecto según la especificación del 
producto. 

38 



2.6 CURVADO 
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En esta etapa del proceso, se da la forma deseada a los parabrisas ; 
utilizando un molde de acero (que reúne las características de un diseño) Figura 
21 , el cual se desliza sobre un transportador dentro del horno, éste último dividido 
en siete zonas. 

Los parabrisas se curvan básicamente para tres finalidades en el automóvil : 

1. Continuar la línea aerodinámica del automóvil, esto es, 
ofrecer menor resistencia para romper el viento . 

2. Proporcionar mayores áreas de visibilidad . 
3. Por estética . 

El proceso de curvado consiste en calentar las dos hojas de cristal hasta una 
temperatura que permita que fluya y gracias a la gravedad , al molde y al arreglo 
de los elementos térmicos de los hornos, el cristal adquiera la geometría deseada. 

(Figura 21) 

El enfriamiento es gradual para evitar templar el material o choque térm ico, 
por un cambio brusco de temperatura . Para que las hojas no se peguen entre sí , 
se aplica ya sea en corte o al pie del horno una capa muy tenue de talco 
separador; también es importante el desmoldante que se aplica a los moldes . 

En el horno de curvado (Figura 22), el rango de temperaturas al cual el vidrio 
se curva es de entre 560 a 600 ºC que corresponde a una viscosidad mucho más 
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alta del orden de 108
·
5 a 109 paises y es en esta zona donde una variación 

pequeña de temperatura, causa muy grandes cambios de viscosidad de manera 
que si se enfría el vidrio, no se dobla suficiente y si está muy caliente, se dobla 
más, se escurre y se cae en los moldes. 

(Figura 22) 

- Descripción del sistema del horno de curvado.-

1. Estación de carga y descarga .- Los vidrios curvados son removidos del molde 
en la estación de carga-descarga ; una nueva pareja de vidrios deben ser cargados 
al molde, o el molde debe ser cambiado cuando sea necesario para los sigu ientes 
cristales . 

2. Ascensor de carga.- El ascensor de carga mueve el vagón hacia el nivel 
superior del horno después de que el vagón ha sido desconectado de la 
transmisión principal. La cortina de acero de precalentamiento eléctrico por 
convección está conectada al mecanismo del ascensor de carga y se levanta a 
medida que el vagón prosigue. El vagón avanza por la transmisión superior y 
antes de realizar el primer movimiento de la transmisión de vagones en línea o 
general, se une a ésta usando el manejador de cierre . El ascensor de carga 
desciende a la posición inferior; cuando la transmisión inferior ha rea lizad o sus 
movimientos y el vagón está en la zona de carga alcanzando su fin de lím ite . 
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CAPITULO 2: PROCESO DE FABRJCACIÓN 
DE PARABRISAS 

3. Sección de enfriamiento.- En la sección de enfriamiento, los vidrios curvados , 
en el inferior son enfriados por medio de aire que es succionado del ambiente por 
medio de ventiladores; el aire de enfriamiento recircula dentro del horno. 

4. Secciones de enfriamiento- En el precalentamiento por convección, los cristales 
en el nivel inferior son enfriados por circulación de aire por ventiladores; el aire 
cálido transfiere el calor a los vidrios en el nivel superior concluyendo en el 
curvado . Como una opción, es posible, tomar parte de la alimentación de aire frío 
del medio ambiente , así, la temperatura de los vidrios curvados saldrá a 
temperaturas menores, y entonces, existen salidas en los techos de las secciones 
de precalentamiento por convección y el exceso de aire fluye por dichas salidas. 

5. Secciones de precalentamiento eléctrico.- Los cristales se calientan en el nivel 
superior por medio de las resistencias que se encuentran en el techo; las 
resistencias de cada sección son controladas con un control de temperatura . 

6. Secciones de curvado.- Las resistencias en el techo calientan los cristales y por 
consecuencia el cristal se curva . Los vidrios son enfriados por medio de 
ventiladores controlados ; en caso de que una resistencia se dañe todas las 
resistencias deben ser cambiadas. 

7. Secciones de calentamiento adicional.- En la sección de calentamiento 
adicional, el cristal se mantiene a una temperatura constante por determinado 
periodo de tiempo, para permitir que la temperatura que requiere el vidrio llegue 
aún después de pasar por la sección de curvado. 

8. Ascensor de curvado.- Al final de la zona de curvado se encuentra el ascensor 
de curvado el cual traslada los cristales curvados vagón por vagón del nivel 
superior al inferior. (Figura 23). 

CARGANDO 

~ A3 
~·. 
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ENFRIANDO 

(Figura 23) 
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CAPITULO 2: PROCESO DE FABRICAC/Ó¡\' 
DE PARABRISAS 

Finalmente después de este proceso sale la pieza ya curvada como se 
muestra a continuación (Figura 24 ): 

(Figura 24) 

2.7 ENSAMBLE 

Esta fase consiste en unir las hojas del cristal por medio de una película de 
plástico con características altamente adhesivas , colocadas entre éstas . La 
película de PVB debe ser acondicionada a una temperatura y humedad 
controladas, con la finalidad de obtener un buen laminado. 

El espesor manejado en el PVB es de 0.76 mm (0.30") para parabrisas ; éste 
espesor fue determinado para evitar que ante un impacto, si la persona llega a 
golpear el cristal , la cabeza penetre a través del parabrisas y llegue a degollarse, 
por eso durante la expansión se debe evitar adelgazar el PVB más allá de O .71 
mm. 
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CAPITULO 2: PROCESO DE FABRICA CIÓ/\' 
DE PARABRISA S 

El exceso de humedad produce una falta de adhesión en el ensamble y que 
después de cierto tiempo de estar expuesto a la acción de los rayos solares y a 
temperaturas de zonas tropicales, húmedas o secas, se manifiestan en forma de 
burbujas o de laminación (separación del PVB con las hojas de vidrio) . .. 

La falta de humedad del PVB hace que el plástico llegue a cristalizarse 
aumentando la adhesión entre las hojas de cristal , y pierda en la pieza su 
propiedad de amortiguador de impactos, además de que al romperse será en 
fragmentos grandes unidos que pueden dañar al conductor. 

El PVB , para evitar estos problemas es manejado en cuartos con control de 
humedad para evitar que absorva o ceda la humedad , y con control de 
temperatura para evitar que se pegue; después de dos horas de reposo en estas 
cond iciones , el PVB estará en óptimas condiciones para su ensamble. 

El proceso de ensamble consiste en la unión de las dos hojas de cristal 
previamente curvadas por medio de una hoja de plástico ó PVB (Figura 25); 
existen dos formas de hacer el ensamble preliminar de las dos láminas curvadas y 
la película plástica . 

(Figura 25) 

a) Ensamble preliminar por sistema de vacío .- Se coloca alrededor de las 
hojas una junta que se conecta a un sistema de vacío para extraer el aire atrapado 
en las hojas (Figura 26) , mientras se calienta de 80 a 100 ºC aprox. para inducir la 
adherencia . 
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(Figura 26) 

b) Ensamble preliminar por sistema de prensas.-

CAPITULO 2: PROCESO DE FABRICACIÓN 
DE PARABRISA S 

Se calientan las hojas en un horno de preadhesión y se hace pasar por unos 
rodillos o prensas, cuyo objetivo es presionar el parabrisas para inducir la 
adhesión y expulsar el aire que se encuentre atrapado en la intercapa. 

Los hornos utilizados para calentar las hojas pueden ser eléctricos. 
infrarrojos o con un sistema de convección forzada (aire caliente) ; las prensas 
pueden ser sólidas o con múltiples cilindros (Figura 27). 
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(Figura 27). 

Sistema : 2 hornos y 2 prensas 

CAPITULO 2: PROCESO DE FABRICACIÓN 
DE PARABRISAS 

La mayoría de las veces, la extracción de aire ocurre en el primer horno y la 
primera prensa y el sellado en el segundo horno y en la segunda prensa ; la 
diferencia básica entre ambos hornos es la temperatura pues se necesita mayor 
temperatura para el sellado que para la extracción del aire . 

El laminado se calienta en el primer horno de 60 a 85 ºC y pasa por la 
primera prensa, en este punto, el control de la temperatura es crítico , ya que de 
bajas temperaturas superficiales, resultan delaminaciones y a altas temperaturas 
pueden sellar el parabrisas antes de tiempo, dejando aire atrapado en la intercapa . 

Posteriormente, el laminado se alimenta al segundo horno, aquí , la 
temperatura del cristal alcanza un rango de 65 a 120 ºC; después , el laminado 
pasa por segunda prensa para una adhesión final y sellado, para luego llegar a la 
máquina de inducción , en donde es colocada la perilla (soporte de espejo ) por 
medio del adhesivo 3M el cual se acondicionará a temperatura ambiente . 
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2.8 AUTOCLAVE, INSPECCIÓN Y ACABADO 

CAPITULO 2: PROCESO DE FABRICA CIÓN 
DE PARABRISA S 

La transparencia final, se le da al parabris'1s con este proceso, se colocan 
dentro de un autoclave estibas de parabrisas en ensamble preliminar (Figura 28), 
se utiliza un autoclave por que es necesaria presión y temperatura para inducir el 
flujo viscoso del Polivinil Butiral en el ensamble ; sólo al final de este proceso se 
aprecia la transparencia que la caracteriza a un parabrisas laminado de seguridad . 

(Figura 28) 

El autoclave cumple con un ciclo de calentamiento sostenido (recocido) 
enfriamiento , el cual le da la característica de transparencia al material procesado ; 
los ciclos de autoclave están programados dentro de la consola de mando y se 
ejecutan de manera automática. Las especificaciones de cada etapa del ciclo se 
dan a continuación : 

a) Calentamiento .-
De la temperatura ambiente hasta 135 - 155 ºC según el programa 

establecido por Ingeniería de procesos; al tiempo que se eleva la presión interior 
del recipiente de la presión atmosférica a 14 ~ 1 [ kg/cm 2

] . 
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b) Sostenido (recocido).-

CA PITULO 2: PROCESO DE FABRICACIÓN 
DE PARABRISAS 

Se mantiene de 15 a 20 minutos con temperatura de 135 a 155 ºC y con 
presión interior de 14 .!. 1 [ kg/cm2

]. -

c) Enfriamiento.-
Se enfría con presión interior constante de 14 + 1 [ kg/cm2

], hasta que se 
desfoga a los 28 - 38 ºC. 

El proceso final del parabrisas consiste en rasurar el excedente de PVB, 
limpiar su superficie , identificar el material al 100 %, y su clas ificación definitiva, si 
el material tiene que ser reprocesado ó el producto es aceptado. 

El último punto y muy importante es el EMPAQUE de dichos parabrisa s, ya 
que es la culminación del proceso, el cual se manejará de forma más detallada en 
el siguiente capítulo, ya que es la parte fundamental de este trabajo. 
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CAPITULO 3: DESARROLLO DE LA PRÁCTICA DE 
INGENIERÍA DE EMPAQUE 

CAPITULO 3. 

DESARROLLO ,DE • LIA ~PRÁC'TIOA ·EN ilNGENIERÍA DE lEMPAQUE 

3.1 ACTIVIDADES·GENERALES DE . INGENIE~ÍADE ·EMPAQUE 

El área de Ingeniería de Empaque se encarga principalmente de los 
siguientes puntos a considerar: 

• Generar especificaciones de accesorios de empaque. (Figura 29). 
• Generar especificaciones de empaque de producto terminado.(Figura 30). 
• Generar especificaciones de componentes de madera de cajas de producto 

terminado. (Figura 31 ). 
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CAPITULO 3. DESA RROLLO DE LA PRÁCTICA DE 
INGENIERÍA DE EMPAQUE 

é;~~ 
1 

ESPECIFICACIONES DE EMPAQUE DE PRODUCTO TERMINADO 
vndad 

~G ENIERIA DE EMPAQUE Y CLIENTE VARIOS MERCADO: REFACCIONES 

...,ANEJO DE MATERIALES DESTINO MÉXICO Y ESTADOS UNIDOS .. !No DE DOCUMENTO XTC-E-EC·35C 

'DATOS ·DEL PRODUCTO W~1'0S 'DEL EMPAQUE 

EMPAQUE PARA TODO LOS PRODUCTOS, EN TIPO: CAJA DE MADERA !PROPIEDAD CRINAMEX 
EL QUE SU ANCHO DE MEDIDA EXACTA NO TIPO DE CA.Ji EC-35 ITIPO DE EMPAQUE EC-35( 

EXCEDA LOS 108 cms. Y CON PERILLA CAPACIDAD (PZAS.): 30 !EMPAQUE NO RETORNABL 
MAYOR A 6mm. (SIN MOLDURA). DIMENSIONES EXTERNAS (cm) 

LARG< 196 IANCH< 86 !ALTURA 130 
TARA(kg): 1 

,DATOS DE ACOMODO .. ~CCESORIOS DE EMPAQUE 

1.· Retirar la tapa frontal y colocar dos postes traseros. SIMB. CANT. DESCRIPCION CODIGC 
2.· Colocar la primer pieza apoyándola sobre los postes 1 1 CAJA DE MADERA EC-35 

en forma vertical, posterionnente colocar un separac 2 2 POSTE TRASERO DIAGONAL (100x12-13xl PS-101 
2.- Colocar un separador superior central PS· 141 pegár 3 29 SEPARADOR INFERIOR PS-120 

extremo superior del cristal. 4 29 SEPARADOR SUPERIOR CENTRAL PS-141 
4.- Colocar un separador superior y un Inferior entre ca 5 2 POSTE DELANTERO (100 x 7 x 6) PS-128 
5.- La ultima pieza queda sin separadores. 6 1 CUBIERTA DE POLIETILENO PL-116 
6.- Colocar la tapa frontal y clavar con tres clavos por c 7 8 GRAPA METALICA DE 1/2" A-20 

y cuatro al frente por la parte inferior, (2 en cada tap 8 2 PROTECTOR LATERAL DE CARTON C-01 
1.· Colocar dos postes delanteros . 9 2 FLEJE METALICO DE 1/2" A-01 
8.- Si existe holgura, colocar separadores superiores e 10 2 SELLO PARA FLEJE METALICO DE 1/2" A-05 

entre las piezas manteniendo la verticalidad de las rT 11 30 CLAVO ANILLADO DE 2" A-02 
9.- Colocar cubierta de polietileno . 12 2 ETIQUETA PARA CAJA V-05 
10.- Colocar laterales de madera en los bastidores medio 13 4 FLEJE METALICO PERFORADO DE 3/4" A-09 

protegiendo con cartón los cantos que hacen contacto con el 
producto, sujetandolos con grapas 1 1 1 1 

11 .- Colocar protectores para sujetador, sujetador de madera y tapas 
sujetando con fleje metálico de 1/2" . NOTA " LA NUMERACIÓN EN LA FOTOGRAFIA INDICA LOS ACCESORIC 

12.- Colocar una etiqueta para caja por cada lado de la c UTILIZAR EN EL EMPAQUE 1 
sujetándolas con grapas. · PARA MODELOS CON MAYOR CURVATURA COLOCAR POSTE TI 

13.· Colocar tramos de fleje metálico perforado a la altur PS· 11 2 (100x15·16x7) 1 
de los bastidores, sobre el bastidor superior y el ba! ·PARA MODELOS CUYA Al TURA EXCEDA LOS 100 cm ADICIONA 

1a. EDICION DICIEMBRE 2002 EDICIOI PRIMERA 
ELABORO: 

Carlos A Hernandez V. 
NOMBRE Y FIRMA 

A LOS POSTES TRASEROS 

FECH DICIEMBRE 6, 2002 No EEPT 
APROBO: 

lng J Armando Pérez M 
NOP.lSRE" r1q w . 

(Figura 30)2 

EC -35C 
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CAPITULO 3. DESARROLLO DE LA PRÁCTICA DE 
INGENIERÍA DE EMPAQUE 

FEOiA: 
llA'l'O 12, 2003 

CXDGO DE LA CAJA 

EC-7 CON TAPA FRONTAL 

MAIERAS UBERllE 5.A CE C. V. 
LARGO AIOQ 

1430 ""' 55) ""' 

Slllll.O DESCRIPCION 

TACON 

4 CNM LATERAL 
5 ESaJAtRA LATERAL. TRASERA Y TAPON 

BASTIOOR LARGO 

10 BASTIOOR CXlRTO 

11 ~LATERAL 

13 TAPON CE TAPA FRONTAL 

14 TAPA 
15 LATERAL 
16 SUJETAOOR Y BASE PARA PEll'E 
17 LATERAL DE SUJETAOOR Y BASE 

19 LATERAL CE TAQ.ETC SlffRIOO 

21 LATERAL CE TAQ.ETC ll>FERIOR 

ACCE&ROO ltilEGRAllCE A LA CAJA 
Slllll.O DESCRIPCION 

23 PEll'E CE CARTON 
~ FLE.E METAUCO PEAFaWlO 
25 Q.IP METALIOO 

NOTAS : 
QASE A = MACERA CE 314" SIN CEPILLAR (22 cm CE ESPEsa< MlllM::l) 
QASE B =MACERA CE 1/Z' SIN CEPILLAR (10 nm CE ESPEsa< MlllM::l) 
QASE e= MACERA CE 1 1/Z' SIN CEPILLAR (40 nm CE ESPEsa< MlllM::l) 
QASE O= POJN CE 3" SIN CEPILLAR ( 00 nm CE ESPEsa< MlllM::l) 
GR/>Pi><J Y a.AVOS cx:M'LETMENTE ~ 
GR/>Pi><J CE 2 114" a 2 1/Z' 
a.AVO ANIUACO CE 2 7/fr 

NI.E.ES DE ESTIBACO 

2 

lARlO NO«) 

1386 75 
12 100 lll 

1386 100 

500 100 

16JO 100 

1458 100 

16lO 75 
1386 100 

500 100 

462 100 

16lO 75 
1490 75 
1458 100 

550 100 

500 75 
4 400 75 

42'.l 50 

400 lll 
400 40 

150 lll 
150 40 
53l 100 

CANT1lWl lARlO NO«) 

2 400 lll 
6 170 19 

6 233 32 

PESO. 

E5l'eSal 
22 
80 
40 

22 
22 
22 
22 
22 
40 

22 
22 
22 
22 
22 
22 
22 
10 

22 
10 

22 
10 

22 

ESl'ES(J¡ 

120 

1 

CAL 8 

LA MACERA CEBE QM'UR o.:N LAS "ESPEO RCAClaES CE MACERA PARA EM'.t>OLE CE PRXLCTO Tm>1!N>'D:)' 
LA CAJA CEBE QM'UR o.:N LOS P~ CE f>RN>ro Y RJTl.lADO 
ftSPETAR LAS 01,ENS!aES 1~ CE LA CAJA 
VARIKJON 01'ENSIC'.NOL EN ESffSCR + 2nm 1- O nm 
VARIKJON 01,ENS!C'.NOL EN LAR30 Y A/'D-0. + 1 - 3 nm 
SC =SIN CEPILLAR 

~ ~ 

~O;neiL<J;ez ~Enaoo~ 

N:f.,eRE y A~ ~YRRt,;.c. 

50 

53Kg. 

CAUDAD o.ASE 
se A 
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se A 

se A 

se A 

se A 
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se e 
se A 
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se A 

se B 
se A 
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CAPITULO 3.· DESARROLLO DE LA PRÁCTICA DE 
INGENIERÍA DE EMPAQUE 
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CAPITULO 3. DESARROLLO DE LA PRÁCTICA DE 
INGENIERÍA DE EMPA QUE 

Otras de las actividades es apoyar a las áreas de capacitación, producción y 
almacenes en el entrenamiento del personal operativo en cuestiones de empaque; 
esto es debido a la rotación continua de personal, motivo por el cual la gente debe 
estar capacitada para efectuar de manera correcta está actividad . 

• 
Así mismo deberá proporcionar catálogos de especificaciones a las áreas 

que requieran de dicha información. 

Si el cliente así lo requiere, Ingeniería de Empaque proporciona capacitación 
y asesoría para el óptimo manejo de racks (contenedores metálicos) ó cajas con 
producto terminado en el interior de la planta del cliente, así como la realización de 
visitas para atención de necesidades del mismo. 

Es responsabilidad de Ingeniería de Empaque el emitir cambios o 
desviaciones de empaque cuando por necesidades de producción, 
abastecimientos o del cliente, se requiera el utilizar empaques o accesorios 
alternos diferentes a los especificados, a través de un Aviso de Ingeniería de 
Empaque (Figura 32). 
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CAPITULO 3.· DESARROLLO DE LA PRÁCTICA DE 
INGENIERÍA DE EMPA QUE 

3.2 OPERACIÓN DE LA ACTIVIDAD DE EMPAQUE (ÁREAS 
INVOLUCRADAS) ' 

El presente procedimiento aplica en las áreas de diseño de empaque, 
producción y almacenes donde se realicen operaciones de empaque, así como en 
el embarque y transportación del producto hasta el área de utilización con el 
cliente. 

El área de empaque se relaciona con varias áreas para poder llevar un mejor 
control y manejo del producto terminado, son encargadas de realizar cada una de 
sus actividades correspondientes, para culminar de buena manera todo el proceso 
en la fabricación de parabrisas; las áreas relacionadas son las siguientes: 

Gerencia de Operaciones 
Superintendencia de Aseguramiento de Calidad 
Gerencia de Logística 
Coordinación de Abastecimientos 
Gerencia Comercial de Equipo Original 
Ingeniería de Empaque 
Ingeniería de Procesos 
Almacén de Cajas y Empaque 

REPONSABILIDADES: 

- Almacén de Cajas y Empaque es responsable de la recepción , manejo y 
almacenamiento de los racks metálicos. 

-Almacén de Cajas y Empaque es responsable de la recepción , reparación, 
manejo y almacenamiento de las cajas de madera. 

- La Superintendencia de Aseguramiento de Calidad, es responsable de evaluar e 
inspeccionar los accesorios de empaque recibidos en la planta de Crinamex 
determinando su aceptación o rechazo de acuerdo a las especificaciones 
emitidas por Ingeniería de Empaque. 

- La Coordinación de Abastecimientos debe garantizar el suministro oportuno de 
cajas, racks y accesorios de empaque para mantener la continuidad de la 
operación de empaque en las áreas de producción, de acuerdo a las 
especificaciones de empaque de producto terminado y especificaciones de 
accesorios de empaque. 

- La Gerencia de Logística, es responsable de garantizar el regreso oportuno de 
racks y accesorios de empaque retornables para mantener la continu idad de la 
operación de empaque en la planta. 
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- La Superintendencia de Aseguramiento de Calidad, es responsable de verificar la 
adecuada aplicación de los parámetros y especificaciones de empaque emitidos 
por Ingeniería de Empaque. 

- La Gerencia de Operaciones, es responsable de la adecuada aplicación de las 
especificaciones de empaque y el uso correcto de los materiales de empaque 
determinados por Ingeniería de Empaque. 

- La Gerencia de Operaciones a través del área de Acabado es responsable de 
empacar los contenedores y cajas de producto terminado, de acuerdo a las 
instrucciones de trabajo generadas por Ingeniería de Procesos. 

- La Superintendencia de Aseguramiento de Calidad es responsable de evaluar y 
liberar los productos ya empacados de acuerdo a "especificaciones de empaque 
de producto terminado". 

Es responsabilidad de la Gerencia de Logística el mantener la calidad del 
empaque y la integridad del producto durante su transportación hasta la planta 
del cliente . 

- La Gerencia de Logística y/o la Gerencia de Operaciones a través del área de 
almacén de producto terminado y del área de empaque acabado curvo, son 
responsables de etiquetar los diferentes empaques de acuerdo a las 
"Especificaciones de empaque de producto terminado". 

3.3 DISEÑO DE NUEVO EMPAQUE 

1.- La Gerencia Comercial de Equipo Original obtiene los requerimientos del 
cliente en cuanto a sus necesidades básicas de empaque (empaque retornable , 
empaque no retomable, metálico, de madera, de cartón u otro tipo de material). 

2.- Se analizan los requerimientos del cliente proporcionados por la Gerencia 
Comercial de Equipo Original y desarrolla propuestas de empaque que cubran las 
expectativas del cliente . 

3.- Después que el cl iente haya aceptado la propuesta preliminar de empaque se 
procede a diseñar y fabricar prototipos para su aprobación así como el realizar 
pruebas locales de empaque, manejo y transporte, antes de presentarlo al cliente; 
posteriormente desarrolla pruebas de empaque y embarque en coordinación con 
el cliente, hasta lograr la total aceptación del mismo. 

Cuando el equipo se encuentre en fase de liberación y exista la necesidad de 
enviar producto terminado al cliente, se usara un empaque provisional alterno 
en común acuerdo entre cliente - proveedor. 
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4.- Posteriormente se emite y libera planos y especificaciones para la fabricación 
de equipo y accesorios para el empaque con la previa aceptación del cliente. 

5.- La Coordinación de Abastecimientos organiza la construcción y/o adquisición 
del equipo requerido de acuerdo a planos y especificaciones emitidos por Diseño 
de Empaque. 

6.- Posteriormente se evalúa y valida los equipos construidos, de acuerdo a 
especificaciones, antes que estos sean utilizados en las áreas de empaque. 

7.- Se coordina con la .gente para proponer mejoras, cambios ó modificaciones 
sobre equipos de manejo (racks) actuales solicitados por el cliente o por Vitro 
llevando a cabo la secuencia descrita en los puntos anteriores. 

8.- Posteriormente se generan instrucciones de trabajo para el mantenimiento 
· correctivo /preventivo de los equipos propiedad de Vitre. 

De acuerdo a esta metodología se procede a generar lo siguiente: 

Especificación de accesorios de empaque.-
En estas especificaciones se determina tanto las dimensiones como las 

características físicas y qu ímicas del accesorio para que en base a esta calidad 
pueda hacer sus pruebas respectivas y con ello determinar si se acepta o se 
rechaza . 

Especificaciones de componentes de madera de producto terminado.-
En esta especificación se determinan todos y cada uno de los componentes 

de la caja para así poder hacer un cálculo detallado de la cantidad de madera que 
contiene dicha caja, esta cantidad se maneja en pie/tabla y es así que se 
determina un costo total. 

Estos planos se hacen llegar a los proveedores seleccionados para que se 
solicite formalmente cantidad y calidad . 

NOTA: Toda esta información se genera para el departamento de calidad y 
acabado para que se logre así el objetivo, que es un empaque de acuerdo a 
especificaciones. 

TIPOS DE EMPAQUES 

Los diversos tipos de empaque que se manejan, es de acuerdo a los 
requerimientos del cliente es por ello que los empaques pueden ser : 
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En cajas de madera (Figura 34 ). 

En cajas de cartón (Figura 35). 
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(Figura 33) 

(Figura 34) 

(Figura 35) 
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3.4 DESCRIPCIÓN GENERAL DE LA OPERACIÓN EN EL ÁREA DE EMPAQUE 

Su principal función es garantizar la integridad, apariencia y utilidad de los 
parabrisas a través del empaque desde Crinamex hasta su destino final , la planta 
del cliente. 

Como se menciono anteriormente el empaque es el último toque que se le 
da a el producto y el más importante ya que involucra la apariencia y la seguridad 
de llegar a su destino. 

En el empaque se debe garantizar un óptimo manejo de los materiales y un 
empaque adecuado. Es por ello que se debe seguir una metodología que 
involucra desde un principio analizar el cristal de acuerdo a descripciones del 
producto (Figura 36) y a requerimientos del cliente que genera el departamento 
de manufactura. 
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DESCRIPCIÓN DEL PRODUCTO LÍNEA LAMINADO MERCADO DE REPUESTO 
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t¡ CODIFICACIÓN VTTRO 34E1FW02292N 34E1FW02292N 
~ln'lllWlOtlAl. PM2292GTH FM12292GTN 

MERCADO Rf P. NAOOHAl RfP. NAOOHAl 
1) CllADO DI llST AlAOOll 28" 28' 
1) CllSTAL ~ESP.•COl. 2.1 TttTEX 2.1 TllTEX 
1) CJISTAI. fl1BIOfl. f'Sf . •COL 2.1 TlfID: 2.0 ClARO 
t) m fSPE:SOtl l COLOR 0.76 Q ARO 0.76 Q.ARO 

~"~' ---'m"'-"MOtO='-~'....,.~=~+-~~~~!lOll:c-~~-+~~...,,,:!lOll~~--1~~~~~--4~~~~~---+-~~-~ 
tt) M IKTO IEXPAO>O RECTO REC TO 
t2) SOPORilDEESPfJO 

PERlt l ~SV. PERIM. 
NA 
NA 

PEFlll. 1 CBV. PERll 
NA 
NA 

U) COtlCTOR NA NA 
tT¡ lOCALIZACIOll LOGOTFO UIBW.~ UTBW.~ 

i.5TAHCIAS W .· •5 N .• 120 U!.• 100 N . • 120 

ti) 

Tl'ODHOGOll'O 

AS' Cllll 41 DOT. C "51 Clll 44 001 . 4li 

a.s MON - ttn -1 a.s IK* -ttu -1 
~HO BI WXICO lfOtO 81 llOICO 

____ ____ _! __ ._____ _ __ .!._ ---

" ' ' '345 '" '' ' ""'l 45"' 

(Figura 36) 

Para con ello definir un empaque de línea o si es necesario crear un empaque 
nuevo, si el producto es nuevo, se deberá proceder a diseñar, evaluar y liberar los 
accesorios de empaque así como las especificaciones de empaque. 

De todas estas características, las que tomaremos en cuenta son las 
siguientes: 

• Medida exacta 

• Ancho Central 

• Flecha longitudinal 

• Flecha transversal 

• Soporte de espejo 

• Moldura 

5 Carpeta de Descripción del Producto Mercado de Repuesto, Ingeniería de Manufactura . Propiedad Shaner P 
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• Conectores 

Ma<lda Exacta 

; 

J.---
' 

= 
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(Figura 37). 

Unoo lrrajreia 

(Figura 37) 

Estas medidas son necesarias para asignar, un empaque de línea ó de una 
caja ya existente, ó en su defecto diseñar una nueva caja con las dimensiones 
necesarias para dicho empaque, considerando los espesores de la madera. los 
cuales en su mayoría son de 2 cms ó 3/4", motivo por el cual debemos tomar en 
cuenta para sacar la medida interna que es la que consideraremos para la 
asignación correcta de los implementos de empaque. 
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Entre los accesorios de empaque que se ocupan para Mercado de Repuesto 
Nacional podemos mencionar: poliestireno, polietileno, cartón, plástico, hule, 
madera. Sin embargo los tipos de empaques varían de acuerdo a los 
requerimientos del cliente y al tipo de modelo que se maneje trátese de Mercado 
de Equipo Original ó Mercado de Repuesto Exportación y Nacional : 

Las cajas de madera son en su mayoría para el Mercado de Repuesto 
Nacional y Exportación siendo estos empaques no retornables, para el Mercado 
de Equipo Original se manejan contenedores metálicos y son empaques 
retornables, para el Mercado de Repuesto de Exportación se manejan cajas de 
cartón no retornables. 

Debido a que existe una variabilidad en los modelos se requiere de un 
análisis detallado para hacer la asignación de cada tipo de empaque por lo que 
para poder dar la liberación de empaque para determinado modelo se requiere 
conocer las medidas de todos y cada uno de los productos así como también sus 
aditamentos. 

Sin embargo la metodología aplicada para cada empaque varia de acuerdo 
de las necesidades del cliente ya que los principales cliente potenciales son 
extranjeros y es debido a ello que los empaque son en su gran mayoría 
desechables, esto se refiere a que los empaques son en caja de madera o en caja 
de cartón puesto que los empaques retomables se manejan muy poco y estos 
son para clientes muy seleccionados por ser su requerimiento solo y 
exclusivamente Equipo Original. 

La metodología aplicada en ambos empaques no es la misma ya que cada 
uno requiere de un análisis tanto rentable como de operación . puesto que el 
empaque para Equipo Original es más barato pero implica un costo adicional por 
el manejo de retorno y los daños del mismo, sin embargo el empaque de madera 
y/o cartón también llamado desechable es mucho más caro puesto que solo dura 
una vez aunque el costo se recupera ya que las mejores partidas monetarias las 
tiene el Equipo de Repuesto. 

Como mencionamos anteriormente para empacar dichos productos, se 
utilizan varios implementos de empaque, los cuales para parabrisas de 
Automóviles , se utilizan los siguientes materiales: 

• Poliestireno 
• Polietileno 
• Eva Blanco 
• Folio Protector 
• Cartón 
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Poliestireno.-
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Se utiliza para que el material quede centrado y a presión, se colocan dos 
postes traseros y dos postes delanteros en todos y cada uno de los empaques 
para el área de parabrisas de automóviles, existen una variedad de dimensiones y 
se les asigna la correspondiente de acuerdo a las características propias de cada 
modelo. (Figura 38). 
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(Figura 38) 

Otro de sus modelos son los separadores de Poliestireno, los cuales se 
utilizan como separadores inferiores y superiores entre cada uno de los 
parabrisas, para evitar el contacto entre cada uno de los parabrisas. 

Una más de sus implementos, es separador de moldura (Figura 39), el cual 
tiene una forma muy particular para no dañar la misma. 
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(Figura 39) 

61 



CAPITULO 3: DESARROLLO DE LA PRÁCTICA DE 
INGENIERÍA DE EMPAQUE 

Por último son las cuñas laterales inferiores, las cuales son colocadas sobre 
la base de la caja y metidas a presión haciendo contacto con los cantos inferiores 
del parabrisas , y se utilizan para no dañar las molduras semiperimetrales, las 
cuales están en forma de "U" invertida. 

Polietileno.-

Este material es usado principalmente para separadores inferiores (en forma 
de sabana) y separadores superiores (en forma de clips y de sabana ), los cuales 
separan individualmente los parabrisas (Figuras 40). 
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(Figura 40). 

Eva Blanco.-

Se utiliza únicamente en los parabrisas con soporte de espejo (perilla) menor 
a 6 mm de espesor (Figura 41 ), y se busco un material más resistente a la 
compresión ya que anteriormente este separador era de polietileno, este es un 
implemento especial ya que tiene la forma de la perilla y su función es evitar que 
estás tengan contacto con el parabrisas subsecuente y dañe el mismo. Para 
parabrisas con perilla mayor se utilizan separadores de Poliestireno de 14 mm de 
espesor. 
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(Figura 41) 

Este material se utiliza en todos y cada uno de los parabrisas, y se coloca en 
los radios inferiores de los mismos, ya que por cuestiones de seguridad, la 
curvatura de algunos parabrisas aún con los separadores, con el movimiento 
normal de transporte, llegan a rozar unos con otros . 

Cartón .-

Se utiliza en todos los empaques, como protecciones laterales de los 
parabrisas, se colocan sobre una base de madera la cual no permite el 
desplazamiento lateral de los parabrisas y el cartón es la parte que está en 
contacto con los cantos laterales de los mismos. 

CLASIFICACIÓN DE CAJAS 

La variedad de modelos, nos da como resultado una gran variedad de cajas , 
las cuales en algunos de los casos modelos de las mismas ya son obsoletos y se 
genero una nueva caja que cubra un mayor número de modelos parabrisas, y de 
está manera estandarizar un poco el empaque de los mismos. (Figura 42 ). 
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A decir del cuadro ·anterior son bastantes cajas, sin embargo no todas son 
vigentes, y las que si se utilizan son las siguientes: 

EG-1, EC-3, EC-5, EC-6, EC-7, EC-8, EC-13, EC-24, EC-25, EC-30, EC-31 , EC-
33, EC-34, EC-35, EC-39, EC-40, EG-41 , EC-43, EC-46, EC-48, LC-1, y N-1. 

Como podemos ver aunque no son pocas, son menos de la mitad de la lista 
,original, cada tipo de caja tiene diferentes empaques en si misma, los cuales a la 
hora de asignar empaque se les debe asignar ,una letra enseguida del tipo de caja 
ya sea A,B,C de acuerdo con las características del parabrisas y al tipo de 
implementos que utilizará. 

Por decir algo el empaque EC-1 A, lleva -separador superior e inferior de 
sabana, postes de 11-12 cms. en la parte .trasera y postes delanteros de 6 cms. y 
el empaque EC-1 B, lleva -:separador inferior de sabana, separador superior de 
clips y separador de perilla . 

Una vez asignada la caja y el tipo de empaque se procede a empacar el 
producto, el cual de manera general llevará una misma secuencia, en lo que 
respecta al área de parabrisas de automóviles . 

..PASOS PARA EMPACAR 

1. Transporte de caja de madera a la zona de empacado.- esto es desplazar 
la caja a la zona de empacado, con la ayuda de un montacargas. 

2. Calzar la tapa por la parte frontal.- se refiere a colocar una madera de 
aprox, 2" de espesor debajo de la caja en la parte frontal. 

3. Retirar tapa frontal.- una vez calzada la caja se prosigue a retirar la tapa 
frontal , la cual está sujeta con 3 clavos de cada lado; está operación se 
lleva a cabo con un martillo de uña. 

4. Colocar postes traseros.- se colocan dos postes traseros de Poliestireno de 
acuerdo a la curvatura del modelo, asegurando que estos encajen en las 
guías colocadas sobre los tapones traseros. 

5. Colocar cristal.- se coloca el cristal de forma vertical , con la curvatura hacia 
atrás. 

6. Colocar separadores inferiores y superiores.- se colocan los separadores 
inferiores y superiores de manera correcta y simultáneamente; el tipo de 
separador depende de los aditamentos del cristal (soporte de espejo , 
moldura, conector). 
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7. Poner etiqueta individual.- se pega la etiqueta individual en forma 
homogénea en la parte superior derecha. 

8. Colocar el siguiente cristal.- se colocan los cristales siguientes en forma 
alineada repitiendo los puntos 5, 6 y 7 procurando que todos queden 
centrados y alineados a la caja. 

9. Colocación de tapa frontal.- se coloca un fleje metálico a la altura media de 
cada bastidor y clavar dos clavos en cada lado (en la parte frontal sobre los 
tapones y en la parte lateral sobre las escuadras). 

1 O. Inserción de postes delanteros.- se insertan dos postes en la parte frontal 
de la caja, desplazándose -estos sobre las guías que contiene la tapa 
frontal , hay que verificar que los postes entren a presión, ya que no pueden 
quedar holgados, porque con el movimiento normal del transporte puede 
ocasionar campaneo en las piezas y como consecuencia una rotura . 

11 . Se alinean y se centran los cristales de ambos lados.- por medio de una 
tabla forrada con hule, se alinean los parabrisas de ambos lados de manera 
que queden bien centrados para colocar posteriormente los laterales de 
madera. 

12. Colocar cubierta de polietileno.- se coloca una cubierta de polietileno, que 
no es más que una cubierta de plástico transparente, para proteger un poco 
el material de los agente externos. 

13. Colocar laterales de madera .- se clavan dos laterales de madera con los 
cantos previamente forrados de cartón ; se deberán colocar a lo ancho de la 
caja sobre los bastidores largos medios asegurándose de que ambos 
laterales hagan contacto con los cristales cumpliendo la función de 
inmovilidad de los cristales. 

14. Se colocan sujetadores superiores.- se ponen unos sujetadores superiores 
de manera a lo ancho de la caja a la altura de los tapones, estos es con la 
finalidad de colocar un fleje metálico en su parte superior. 

15. Colocar fleje metálico y tapas superiores.- se colocan dos flejes metálicos, 
para asegurar aún más el material, este fleje pasan sobre los sujetadores y 
sale por unos orificios ubicados en cada uno de los tapones frontales como 
traseros, y se colocan 4 tapas superiores, el fleje se coloca entre la parte 
superior de las dos tapas centrales y se sellan. 
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CAPITULO 3: DESARROLLO DE LA PRÁCTICA DE 
INGENIERÍA DE EMPAQUE 

3.5 fRREGULARIDADES EN EL -ÁREA DE EMPAQUE 

Dentro del área de empaque existen varias irregularidades, las cuales 
pueden ocasionar problemas a veces tan pequeños, ó tan graves, que tengan una 
repercusión monetaria baja ó alta según sea el caso. 

En otros casos, se puede mejorar lo ya establecido, ya sea en cuanto a los 
implementos de empaque, desde las cajas que no tienen ningún retorno , hasta los 
implementos de empaque, los cuales pueden ser de más fácil manejo ó más 
baratos y con el mismo uso y seguridad del material. 

Algunos de los conceptos y/o actividades que consideramos están dentro de 
estás irregularidades, son los siguientes: 

• Desabasto de implementos de empaque 
• Empaques de madera sin retorno 
• Falta de proveedores 
• Falta de información y actualización 
• Implementos no adecuados 
• Falta de estandarización de empaques 

DESABASTO DE IMPLEMENTOS DE EMPAQUE 

Este es uno de los principales problemas que perjudica a la empresa, ya que la 
falta de implementos de empaque puede ocasionar paros en la producción, ó 
retrasos en la misma. 

El problema radica, en que no hay una buena comunicación entre todas las 
áreas que deben participar en el buen manejo de los mismos. 

Ingeniería de Empaque es quien diseña y asigna dichos implementos de 
acuerdo a las características físicas del cristal. 

Almacén de partes y refacciones es la responsable de pedir dichos 
accesorios y solicitar el abasto del mismo a tiempo. Sin embargo aunque Almacén 
de partes y refacciones cuenta con una carpeta de los accesorios de empaque, no 
tienen un programa junto con Control de la Producción, quien es quién programa 
la producción mensual por modelos que se requieren para el mes en curso . 

Esto es lo que ocasiona que los Supervisores y la gente encargada de 
Acabado, pida a el almacén un aproximado de acuerdo a la producción promedio 
mensual, que aunque suele mantenerse en la mayoría de los meses, los modelos 
y el número de los mismos varían de manera considerable . 
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INGENIERÍA DE EMPAQUE 

La persona encargada del almacén se guía por estás personas ya que ellos 
mejor que nadie conocen los empaques, los accesorios de los mismos y no toman 
en cuenta la variación en la producción, lo cual ocasiona que en muchos de los 
casos siempre falte algunos de los implementos y sobre de otro que no se utilizará 
durante la producción en curso. 

Además de crear inventarios altos de un implemento que no se esta 
util izando, el que se necesita no hay y se tiene que improvisar con otros 
implementos, lo cual puede ocasionar otros problemas ya que por eso cada 
modelo tiene su propio tipo de empaque. 

EMPAQUES DE MADERA SIN RETORNO 

Este es otro gran problema, ya que ninguno de estos empaques tiene 
retorno alguno, considerando que muchos de estos productos van a cualquiera de 
las Dinavisas de la empresa, en las cuales se vende el producto en mayoreo y 
menudeo, y las cajas se tienen que abrir y cerrar constantemente, por lo cual al 
vaciarse cada una de las cajas, estás quedan completamente inservibles. 

De la misma manera estos empaques llegan a los clientes , los cuales al 
vaciar en sus contenedores los desechan sin retorno alguno. 

Hay que considerar que la madera que se utiliza es de pino de primera y 
segunda clase, es muy cara, cada empaque tiene un costo muy alto, y aunque el 
cliente es quien finalmente paga dichas cantidades, hay que tratar de mejorar el 
precio de los mismos. 

Hay que considerar que en promedio se utilizan mensualmente entre 1200 y 
1700 cajas, las cuales tienen costos desde 400 pesos la más barata , hasta 1300 
las más cara. 

Las cajas se cotizan en cubicaje, el cual se considera de la siguiente manera 
(Figuras 43, 44, 45 y 46) . 
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FALTA DE PROVEEDORES 

CAP/TUW 3: DESARROLLO DE LA PRÁCTICA DE 
INGENIERÍA DE EMPAQUE 

La falta de proveedores es otro problema, ya que en muchos de los 
implementos los maneja un solo proveedor, y no siempre se puede surtir a tiempo, 
esto como lo mencionamos anteriormente causa retrasos en la producción, ó la 
improvisación de implementos no adecuados para dichos empaques. 

FALTA DE INFORMACIÓN Y ACTUALIZACIÓN 

En muchos de los casos aunque se encuentre la información dentro de la 
empresa, no se encuentra en cada una de las áreas que es necesaria ó está no es 
actualizada a tiempo y se maneja de la misma forma. 

El área de Ingeniería de Manufactura es la responsable de dar la información 
necesaria a Ingeniería de Empaque de todos los modelos nuevos ó en desarrollo, 
para asignarle un empaque adecuado de acuerdo a estas características físicas 
del cristal. 

A su vez Ingeniería de Empaque debe anexar dichos modelos a las listas de 
modelos nuevos, y cambiarlas en el área de Producción y Aseguramiento de 
Calidad, sin embargo al programar este nuevo modelo en el siguiente plan 
mensual, muchas veces no se sabe ¿en que caja va?, ¿que tipo de empaque 
lleva?, y por consecuente no se cuenta con todo lo necesario para empacar este 
producto ó en el mejor de los casos, que este modelo lleve un empaque de linea y 
que salga a principios de mes, no habrá por el momento ningún problema, sin 
embargo como no se había considerado este empaque, a mediados ó a fin de mes 
harán falta dichos accesorios de empaque para otros modelos con empaque ya 
asignado en cualquiera de las listas. (lista de Mercado de Repuesto Nacional , 
Lista de Mercado de Repuesto de Exportación, Lista de Mercado de Equipo 
Original, y por último Lista de Carroceros). 

FALTA DE ESTANDARIZACIÓN DE EMPAQUES 

En muchas de las cajas, se manejan tipos de empaque diferentes para una 
misma caja, en algunos de los casos es muy necesario, ya que con la gran 
variedad de modelos, aunque las dimensiones sean similares, no lo son los 
aditamentos de los cristales, ya que algunos pueden traer moldura, soporte de 
espejo, conectores, rain sensor y otros la combinación de algunos aditamentos de 
los anteriores ó simplemente no traer nada de lo mencionado, por tal motivo no es 
posible una estandarización global en cada uno de los empaques; sin embargo, si 
se puede acoplar en algunos casos la unificación de criterios. 
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INGENIERÍA DE EMPAQUE 

También es posible, cambiar algunos de los implementos que son un poco 
caros, por unos más baratos, con la misma seguridad en el empaque por 
supuesto. 

MAL DISEÑO DE ALGUNOS EMPAQUES 

Se debe principalmente a modelos grandes carroceros en los que las 
dimensiones son demasiado grandes como para los modelos Volvo y Multego en 
los que se manejan cajas superiores a los 2 mts. de altura y más de 2.50 mts. de 
largo. 

Los diseños de los modelos carroceros en lo que se refiere exclusivamente a 
modelos nuevos y/o modelos en desarrollo,"0n algunos caso están mal diseñados, 
por que de última hora hay que diseñar tanto el empaque como los accesorios de 

·empaque, ya que al ser modelos tan grandes, sus curvaturas son muy variadas y 
los implementos utilizados para algunos modelos ya existentes no se acomodan a 
€Stas nuevos modelos, por lo cual hay que ~star buscando la forma más segura 
de empacarlos sin que haya ningún riesgo, pero con una pérdida de tiempo 
considerable . 

Esto se debe como anteriormente lo mencionamos a la falta de 
comunicación entre todas las -áreas involucradas en cuanto a la operación del 
empaque. 

Por eso se debe concientizar a todas las áreas involucradas para que cada 
quien haga la parte que le corresponde, haciéndoles ver que la buena 
comunicación es lo más importante en cuanto a la relación de todas las partes. 
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CAPITULO 4: PROPUESTA DE MEJORA 

CAPITULO 4. 

PROPUESTA DE MEJORA 

4.1 DESARROLLO DE LA PROPUESTA DE MEJORA 

"La calidad es un concepto intuitivo que todos entienden, pero es difícil de 
definir. Todos pueden relacionar el hecho de comer en un restaurante y juzgar su 
calidad por el sabor de la comida, la rapidez y cortesía del servicio, el costo y el 
ambiente. Dos aspectos comunes a todos estos factores son los resultados y la 
satisfacción de los consumidores. En otras palabras, ¿el producto o servicio 
cumple o excede la satisfacción del cliente? Más aún , la calidad es un estado 
siempre cambiante que debe mantenerse en forma continua mediante un 
programa de MEJORA CONTINUA"1

. 

La urgencia por hacer algo, por lograr todo, puede hacer que las cosas 
empeoren, si se procede con ignorancia. 

Sólo los cambios del sistema, y no los ajustes del sistema vigente (el cual ya 
está bajo control), pueden disminuir la variación y la inestabilidad . Pero no todos 
los cambios en el sistema darán mejores resultados; la única manera de 
asegurarse es intentándolo: en pequeña escala, de ser posible. 

El exceso de ajustes en un sistema estable invariablemente empeorará las 
cosas. Esto se define como alteración . Existen tres maneras de actuar sobre un 
sistema estable . Una es un cambio en el sistema dirigido a mejorarlo, la segunda 
es un cambio en el sistema para empeorar las cosas, y la tercera es la alteración 
que también empeora los resultados. Sólo un cambio dirigido a la mejora surtirá 
efecto. Y solamente la directiva de la compañía está en condiciones de llevar a 
cabo estos cambios. 

Aunque introducir cambios en el sistema sin ventaja de un conocimiento 
profundo puede dar como resultado una alteración, empeorando e incluso 
destruyendo el sistema. 

Es por eso que nosotros actuaremos como lo dice el primer punto como un 
cambio en el sistema dirigido a mejorarlo. 

Como vimos en el capítulo anterior, existen varias irregularidades en el área 
de empaque, por lo que veremos algunas posibilidades para la mejora de algunas 
de estás faltas . 

1 Ingeniería Industrial, Niebel . Freivalds 1 O edición, pag. 656. 
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Primero que nada nos involucramos con el área de Ingeniería de Empaque 
para ver detenidamente el procedimiento que se lleva para el empaque de 
parabrisas, tanto para automóviles como para autobuses. 

Según las estadísticas del mes de Enero del 2003 a Agosto del 2003 el 
promedio en la producción de parabrisas es de 45,000 a 50,000 piezas 
mensuales, de las cuales alrededor de 10% pertenece al Mercado de Autobuses 
(carroceros), y el 90% al de automóviles. 

Entonces existe un gran consumo .de cajas, en el caso de los parabrisas 
pequeños ó de automóviles, el "empaque estándar" y/o standar pack es de 30 
piezas por caja ; pero en el caso de los parabrisas grandes ó de carroceros, no 
-existe un empaque estándar debido a que varían mucho en cuanto a dimensiones 
y capacidad, pero se manejan de 1 O, 5, 4 y hasta 2 piezas, y ·esto se debe a que o 
son muy grandes, o la curvatura es muy pronunciada y no permite aumentar la 
capacidad. 

El empaque de los Carroceros varía en buena medida a los empaques 
normales de parabrisas chicos, ya que estos en su parte inferior y superior llevan 
peines de cartón corrugado de doble flauta, ya -sea de 1 O ranuras, 5 ranuras ó 4 
ranuras de acuerdo al modelo, ya que cal ancho de la caja es el mismo en muchos 
de los casos y de acuerdo al modelo se coloca el peine correspondiente sin 
importar el tipo de caja. 

Mostraremos una tabla con el consumo mensual aproximado de las cajas· 
manejadas en Shatter Proof ó Crinamex Vallejo en lo que va de este año, en la 
cuál podremos ver el alto consumo de las mismas, lo cual representa un gasto 
fuerte por parte de la empresa, ya que si nos vamos a ver el precio de las mismas 
es bastante alto, lo cual r-epresenta alrededor de 1,000,000 de pesos mensuales. 

Motivo por el cual creemos importante un buen punto a tratar, y a reducir 
gastos de manera importante. La siguiente (Tabla 47) y gráfica (Figura 48) 
presenta datos a considerar en lo que va de este año, de cada una de las cajas 
manejadas en Shatter Proof, cabe destacar que está es la única planta del grupo 
Vitro que maneja los modelos carroceros. 

"Los mejoramientos de la planta representan un incremento del valor de ese 
sistema de producción en la economía total"2

. 

2 Sistemas de producción, James L Riggs pag. 616. 
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Tipo de Caja ENERO FEBRERO .MARZO ABRIL .MAYO JUNIO JULIO 
EC-1 345 31 1 335 ll7 lJ9 317 299 
ECJ 6 5 3 2 8 6 9 
EC.b 1"'1 188 169 167 177 152 181 
EC-7 162 179 176 152 161 152 lG:i 
EU! 65 82 87 73 79 75 60 
EC-13 10' gs ~ 17 11'.' HJlj , • j 1·· _, 
Ec.24 234 277 241 261 222 2ll 227 
EC25 154 170 147 140 151 166 173 
EC.JIJ 159 139 156 121 144 129 145 
ECJ1 167 171 134 154 182 173 149 
ECJ3 198 207 187 181 185 205 100 
ECJ4 121 133 163 191 132 148 171 
ECJ5 122 134 112 193 128 189 138 
EC39 8 10 14 1[I 7 J 11 
EC.40 4 6 5 3 E 4 -
EC.4 1 E 11 -,, 12 ; 1 9 -"" 
EC.43 9 12 ! 6 8 7 1¡ 

EC46 ~~; 19 35 -,7 21 3C .. .:, ,· --
EC48 2c: 30 3~ 18 25 27 2~ 

2075 2184 2141 , 2130 21'2 2146 2132 

400 
350--~~~~~~~---~~~~~~---

300 +---------'---------=-o<'------
. ~ ..... ....._-

250 +-~~-~/ --'-~- ~---~=-~~----------,.--~ 

200 

150 
100+-------=-----:::::::::..::~=- ==~==~~===~'.::=:::=-_:__-~ 

,----__..--~-----~------.-----------~~ 
50+-------------------

----- . ·-- ------------------== -----__,.-=__-==::: __ --- - -

(Figura 47 y 48)3 
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EC-:1:1 
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E: -4t. 
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3 Estadísticas Ingeniería de Empaque y Manejo de Materiales. Propiedad Shaner Proof S.A. de CV. 
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Las cajas EC-6, EC-7, EC-8, EC-13, EC-39, EC-41, EC-43, EC-46, y EC-48 
son exclusivas de empaques de carroceros ó de autobuses, las restantes son para 
parabrisas de automóviles chicos. 

En promedio de .acuerdo a los datos anteriores, el consumo mensual 
promedio de cada una de las cajas es el siguiente (Figura 49): 

Tipo de Caja Promedio Mensual 

EC-1 329 
EC.3 6 
EC.~ 170 
EC-7 167 
EC.8 75 
EC-13 111 
EC.24 244 
EC-25 157 
EC-30 141 
EC-31 160 
EC-33 194 
EC-34 149 
EC-35 146 
EC-39 9 
EC-40 f3 
EC-41 14 
EC-43 8 
EC-46 28 
EC-48 25 

2139 

(Figura 49) 

Nos involucraremos principalmente a la cajas de Carroceros las cuales 
tienen un consumo promedio mensual de 613 cajas mesuales de enero a agosto 
del año en curso. 

Los puntos que consideraremos serán los siguientes: 

• Diseño de Caja de Madera Retornable. 
• Mal diseño de algunos implementos de empaque. 
• Especificaciones individuales de Empaques Carroceros. 
• Listas de Tipos de empaque e Implementos util izados. 
• Estandarización de algunos empaques. 
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Las actividades de control del nuevo diseño pueden usar ampliamente 
herramientas como las fabricaciones piloto y el desarrollo de niveles de muestreo 
de calidad. 

4.2 DISEÑO DE CAJA DE MADERA RETORNABLE 

El aseguramiento de la satisfacción de la calidad del cliente debe iniciarse 
durante el desarrollo del nuevo producto. Cuando planea un nuevo producto y se 
inicia un nuevo diseño, tanto como una nueva oportunidad importante en el 
mercado, habrá un riesgo potencial para la calidad de la compañía. Debido a esto, 
debe haber una serie plenamente estructurada de actividades a fin de minimizar 
este riesgo y asegurar que la calidad del nuevo diseño satisfaga al cliente en el 
mercado. 

La experiencia industrial muestra que la aceptación del nuevo producto por 
parte del cliente depende en gran medida en la calidad del diseño. 

El diseño de una caja abatible, representa una buena solución en varios 
aspectos, ya que muchos de los productos son enviados a las Bodegas de 
Crinamex, y se mantienen cierto tiempo, hasta que el cliente recoge sus 
productos. 

Primero que nada, escogimos el mercado de carroceros por que son 
parabrisas grandes, lo cual dificulta el manejo de los mismos. 

El principal punto es que el cliente una vez que recibió su material lo vacía 
en sus contenedores, y las cajas las desecha, ya que a la hora de empacar la tapa 
frontal es clavada, y a la hora de desempacar, cuesta mucho trabajo el tratar de 
abrirla y esto lo hacen solo a martillazos, maltratando la madera dejándola 
inservible y sin poder darle un nuevo uso. 

Investigando, encontramos que anteriormente hace como 1 O años 
manejaban Cajas con tapas frontales sujetadas con ganchos metálicos de acero, 
de los cuales aún contaban con un considerable inventario de los mismos, 
desafortunadamente los planos de la Cajas con estas características no existen. 

Los ganchos si existen y con ello nos tomamos la tarea de hacer dichos 
planos. 

De hecho buscando en las especificaciones de los implementos de empaque 
existe la de dichos ganchos ó clips metálicos (figura 50), los cuales como lo 
muestra en la especificación, el ángulo de inclinación debe ser de 75 º por el 
esfuerzo que realizará sobre dicha caja . 
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La ventaja de está caja es que el empaque y desempaque será de una 
manera más ágil y fácil para el trabajador y el cliente. 

NOMBRE DE LA PIEZA 

CLIP METALICO 

ACERO S. A. E. 1060 
PRO'Y!OEDOR 

ESPECFICACIQ,\!;S 

RESISTENC~ IO + 3 RC 

CALIBRE:8 

CNlACTERISTICAS 

USADO EN 

COOGO 

A.03 

TEL.EFOOO 

. - -··---~CH() _ ESPESOR O N. TURA 

EMPAQUE PROOJCTO TERM™OO t.ERDOORE~STO NACKlWl ___ -· - --._...., .. t.ERUOO ORIGl'W. NACKJNAI. 

t.ERDOO REPLESTO El<PORTAOON t.ERUOO ORIGNAL EXPORTACKlN 
CARROCEROS 

31 .7 

ELABORO 

lng. Roberto Andrade 
(nombr! lírma) 

. 12.7 

(Figura 50) 
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Este plano (Figura 51) de acuerdo con el anterior no varía en casi nada, solo 
en la tapa frontal y en las escuadras laterales se hicieron unas pequeñas ranuras 
en las cuales se colocarán los ganchos, obviamente tuvimos que calcular dichas 
distancias. 

¡._ ~l --,.... !.oo -~)_.¡ 

vtST A SU~ERIOR 

1
-1 

l 
156(! -i-- ·. 

L 

T .... ¡ 
~ +"'·· · ~oo 1 

1 ! f 
J". 

¡.............-1DJ-

~~~--;;:::¡//3 - S> 
~----@ --------

,, ~ 
~ .... . .e 

(Figura 51) 
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Este fue el primer paso y funciono muy bien, ya que algunas de las cajas que 
llegaban a algunas de sus bodegas, fueron regresadas en buen estado, desde 
luego que no en la totalidad, pero en lo que se refiere a la seguridad del producto, 
estos llegaron en buenas condiciones. 

Posteriormente buscamos la manera de hacer una caja, la cual sea abatible 
por cualquier lado, esto debido a que muchas veces en las bodegas las cajas son 
estibadas y se hacen filas y columnas de las mismas, las cuales se tendrían que 
mover una a una para sacar un modelo requerido en ese momento, por 
cualquiera de sus lados sin tener que mover tantas cajas . 

Al buscar alguna solución, nos encontramos con el problema, de adaptarnos 
a una sola medida de ganchos y de preferencia de los ya existentes, debido a la 
gran cantidad de existencia en inventario de los mismos; después de darte vueltas 
y presentar algunos otros planos, nos fue aceptado, hacer una prueba piloto con 
uno de estos, y darte el seguimiento necesario, desde su salida hasta su llegada. 

A continuación, mostramos dicho plano (Figura 52): 

VISTA FRONTAL SIN TAPA VISTA FRONTAL CON TAPA 

-+ 
. 1 

1 1 1 

1 f~·. t=~cc::t__t-~-~ i----~--:1 
-'- 'i-1'=r'===~~=5:~=i==="'='l 

C---,'--~~~~~--~-~~I~:' i-
ri----'---w---'ll __,___,D.---'--~ "----..--1 _.....__,,~ Í 

VISTA LATERAL 

~$5--
VlSTA SUPERIOR TARIMA 

VISTA INFERIOR TAPA 

" ' - ' )6:: ___...;..- ~l s.:...1.- ll50-'+-t~Íl(J-

(Figura 52) 
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Como podemos apreciar en dicho plano la caja lleva 36 ganchos, los cuales 
son muchos, pero si consideramos el beneficio son pocos. 

Está caja está hecha para que al abrirla por cualquiera de sus lados la caja 
no se descuadre, y quede bien sujeta en cualquiera de sus lados. · 

Una vez autorizado dicha caja se mando hacer con el proveedor, la cual le 
costo más trabajo debido a los detalles de las misma ya que presenta 72 saques, 
estratégicamente ubicados en toda la caja . 

Como podemos ver en el isométrico (Figura 53), se muestran los ganchos 
metálicos, y la estructura final de la caja ya armada, el proveedor la deberá 
entregar de está manera, con el fin de evitar algunos defectos de la misma. 

Este tipo de plano se realizó en la Caja EC-6, pero este mismo formato se 
puede adaptar a las otras cajas para carroceros ya que llevan la misma estructura 
y lo único que varía son las dimensiones. 

1 CAJA EC-6 I 

(Figura 53) 
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El diseño de la caja es muy similar al anterior en cuanto a medidas externas, 
pero lo que se refiere a medidas individuales de cada una de las partes de las 
cajas varía , así como el cambio de bastidores tanto de lugar como de 
dimensiones, las diagonales se siguen respetando ya que son parte fundamental 
del esfuerzo realizado por dicha caja . 

La inclusión de los ganchos, tendrá un incremento en el costo de dicha caja , 
un incremento muy bajo; lo cual resulta insignificante si tomamos en cuenta los 
beneficios que traerá está caja . 

La caja fue hecha para utilizar los mismos implementos antes utilizados en 
este tipo de caja, respetando las medidas internas de la misma. 

Una vez recibida la caja , por parte del proveedor se prosiguió a desarmar la 
caja por partes, sin material en la misma, viendo las dificultades que se podrian 
tener a la hora del empaque . 

Ya realizadas estas pequeñas pruebas se procedió a empacar de manera 
normal el material, quitando la tapa frontal y calzándola por el frente ; se colocaron 
enseguida los peines inferiores y el material de manera normal. 

Una vez terminado el empaque quedo como lo muestran las siguientes fotos 
a continuación (figura 54 y figura 55 ): 

(Figura 54 ) 
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(Figura 55) 

Está caja inicialmente salió rumbo a Guadalajara, después hacia Monterrey, 
posteriormente regreso a Guadalajara y finalmente llego a México . 

El resultado fue muy bueno ya que la caja viajo más de 30 horas y el 
material regresó intacto, y la caja a pesar de los cambios de temperaturas . ya sea 
humedad , calor, frío, etc, llego también en muy buenas condiciones para volver a 
ser uti lizada . 

4.3 MAL DISEÑO DE ALGUNOS IMPLEMENTOS DE EMPAQUE 

Unos de los diseños mal hechos. son exclusivos de dos empaques en 
particular, que son los modelos más grandes que se manejan . uno es el Volvo 
lrizar y otro es el Multego Polomex los cuales son empacados en la caja EC-48 y 
EC-46 respectivamente , cuyas dimensiones se muestran a continuación (Tabla 
56 ) para darnos uno idea de lo que estamos hablando: 

'TIPO DE CAJA LARGO ANCHO ALTO 
EC-48 2.80 mts .65 mts 2.15 mts 
EC-46 2.80 mts 1 .65 mts 2.40 mts 

(Tabla 56 ) 
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Como podemos observar lo único que varía es el alto de la caja, y también 
observamos que son sumamente grandes, y la capacidad de cada una de las 
cajas es de 4 piezas. 

Los peines diseñados inicialmente para esta caja son completamente rectos 
y de una sola pieza, lo cual representa problemas tanto para el empaque, como 
para el desempaque. 

El problema principal radica en que los parabrisas tanto volvo como Multego 
en su parte superior tienen una curvatura pequeña , pero que hace que los peines 
no embonen a la hora de empacar y/o queden sueltos o en su defecto queden 
muy presionados y con mucha posibilidad de romperse . 

Nos dimos a la tarea de buscar la inclinación exacta de dicha curvatura se 
acoplara a ambos peines, además de buscar la solución a la hora del empaque y 
desempaque. 

A la hora de empacar resulta que se colocan ambos peines inferiores y se 
coloca la primer pieza en la primer ranura de atrás para adelante y en la parte 
superior se coloca uno de los dos peines para servir como soporte y separador, 
después se coloca la segunda pieza y se tiene que alzar un poquito el peine 
superior, ya que si se alza demasiado la piezas se recorren y golpean entre sí , 
posteriormente de la misma manera se coloca la tercera pieza y por último la pieza 
número cuatro, lo cual si no se tiene una persona que conozca este método , tiene 
un gran riesgo de que se le recorran las piezas y se golpeen entre sí , incluso una 
persona experimentada en un descuido, le puede pasar. 

Como dato cada pieza del parabrisas Volvo lrizar pesa alrededor de 75 kg , y 
la del Multego que es aún más grande pesa alrededor de 100 kg., por lo cual es 
muy difícil tener un manejo sencillo de dichos parabrisas y más aún seguir 
empacando con estos riesgos tan grandes y tan costosos . 

Digamos que las piezas de cualquiera de estos parabrisas llega a destino 
con nuestros clientes y se disponen a descargar dichos parabrisas en su s 
contenedores . Primeramente quitarán la tapa frontal y cortarán los flejes metálicos. 
hasta ese momento todo estará bien , pero resulta que a la hora de quitar el peine 
superior para sacar una por una las piezas, corren mucho más riesgo de que se 
les recorran y se golpeen entre sí, y ya sea romperse o estrellarse. 

Como vemos esto necesita una solución fácil y rápida , ya que este producto 
va creciendo constantemente , y cada vez el cliente pide más . y no es posible que 
siempre uno se este preocupando o cruzando los dedos para ver si llega bien 

El siguiente diseño fue el que se propuso y finalmente se acepto (Figura 57 ). 
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FECHA EDICION 
lllAYO n, 2003 PRIMERA 

No DE DOCUMENTO 
XllP .C.07, Oll , 09 

NOMBRE DE LA PIEZA CODIGO 

PEINE 4 RANURAS, SECCIONADO C-07 C-08, C-09 
MATE RIAL 

CARTON DOBLE CORRUGADO DOS CARAS 
PROVEEDOR~ ·- .. --·---·---~---------·-------- TELEF_O!'Q: __ . ___ _ 

OIMENSIONES (mm)· 

ESPECIFICACIONES 

"'· DE RANURAS ' CORRUGNJO DOBLE 
RES ISTENCll. 11•1ilgltlll. 
FLAUTA TIPO"C" 
CAAACTERISTICAS 

.LAROO: 1ANCHO 
~~ 

"'· DE SEPARADORES 
CAAAPWV\ 
CAAA CORRUG/>D~ 

80 
ESPESOR O Al TURA 

121! 

] 

Ktwl 
IEWl-lltwl 

El PEllE SE CDWPOIE OE 11 LAlllW DE WTOI, LAS CUALES 101 PEGABAS COI ADHESIVO TIPO ACETATO 
DE POLMllLD O EQUIVAlEITE (ID IE PERlllTEI SILICATOS) llEI PEBADO Y SOPLETEADO. 
UTILl!AIJO El CAJAS~ WDOELOS CARROCEROS. 

U~OEN 

EMPAQUE PRODUCTO TERMINADO MERCADO REPUESTO AAclOAAL- - --- -
MERCADO REPUESTO EXPORTACION 
CARROCEROS 

MERCADO ORIGINAL NACIONAL 
MERCADO ORIGINAL EXPORTACION 

535 --------.P. 

r· ·----·· --~ -=G~=:xn=· 
_i_-- ---- -~ ----- ~ 

.. .\.- ~35~ i-5s l l -55 i 155 11+- m 
C-07 

• SEPAAAOOI< SlP800R TRASERO 1 PELA OO. Céooo C--07 

'SEPAAAOOI< SlP800R CENTRA!. 2 PELAS OO. Céooo C.(ll 

' SEPAAAOOI< SlP800R OELJJ<TERO \ PELA OO. CÓOOO C--09 

EWJORO 

C-08 C-09 

APROBO 

In¡. Carlos A. Htmándtz Vázquez 
(rorae y trmo) 

In¡. J. Armando Ptrtz M. 
("°""" y trmo) 

RfV 21199 

(Figura 57) 
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El control del nuevo {'.Jiseño .implica el establecimiento y la especificación de lo 
que ·se requiere en ,cuanto a .calidad de .costo, rendimiento , seguridad y 
confiabilidad para un producto, ·incluyendo la eliminación o localización del origen 
de posibles dificultades en la .calidad de que se inicie la producción formal. 

Diseñamos un peine seccionado, para solucionar el problema de empaque y 
desempaque, ya que este se pone uno a uno conforme se colocan las piezas y a 
la hora del llenado se colocan unas 'canaletas de madera, las cuales impiden el 
desplazamiento de las secciones del peine y estos se mantienen firmes y seguros. 

Más que el mal diseño de algunos implementos, es el material de con el que 
están hechos algunos de los accesorios de empaque. 

Nos referimos :prácticamente a .los peines superiores como inferiores de 
cartón ·doble corrugado, el cual ·si es muy resistente, pero se han presentado 
varios problemas de humedad, cabe señalar que una vez mojado el material 
queda inservible y peor aún el material que lleva es dañado, lo cual ocasiona 
grandes pérdidas, y riesgo de que vuelva a suceder. 

Estos peines ·son exclusivos del área de carroceros 

4.4 ESPECIFfCActONES tNDIVtDUALES OE MODELOS CARROCEROS 

Las especificaciones 4ndividuales de modelos carroceros son muy 
importantes, ya que debido a la rotación del personal dentro de la empresa. 

En algunos casos rresulta que toda la gente que se encuentra en el área de 
empaques carroceros es nueva, y no sabe bien el procedimiento que se lleva y se 
pierde mucho tiempo en lo que se empaca y en el material rechazado por el área 
de aseguramiento de Calidad por mal empaque. 

Para evitar estos :imperfectos, nos dispusimos a crear especificaciones 
individuales dentro del área de carroceros (Figura 58), en los cuales existen 
diversos tipos de empaques y aunque en muchos casos el empaque es el mismo, 
en algunos lleva algunos detalles especiales que deben de cuidarse. 

Por ejemplo , para este tipo de empaques existen peines cartón los cuales 
son de diferentes medidas y ranuras . 

Hay peines de 1 O, 5 y 4 ranuras; aparentemente el número de ranuras nos 
indica el número de piezas a empacar, pero no es así ; ya que en algunos 
parabrisas, por su curvatura caben 5 piezas, pero si se le mete el peine de 5 
ranuras, no queda, ya sea por que el parabrisas pega en la parte trasera o 
delantera de la caja , o bien pegan entre sí pieza por pieza; en estos casos es 
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necesario poner un peine de 1 O ranuras, y colocar las piezas de manera alternada, 
dejando 5 ranuras libres. 

ESPECIFICACIONES DE EM,PAQUE DE PRODUCTO TERMINADO 

MERCADO REFACCIONES 

No. DE DOCUMENTO XTC-E-EC.a B 

.DATOS DEL EMP.AQUE 
TIPO CA.JA OE MADERA PROPIEDAD CRINAMEX 

PARTE No. :WA00703 TIPO DE CAJ, EC.a TIPO DE EMPAQUE EC.aB 

DESCRIPCIOr PBS. POLOMEX ANOAi:: CAPACIDAD (PZAS.) el EMPAQUE· NO RETORNABL 

MEDIDA EXACTA (m1 193 X 131 ESP. 6 .7 h.' ·f: ... --
ANCHO CENTRAL: 190 F.LON• 76.0 F.TRM 22.0 LARGO: 
PESO UNITARIO (kg) 37.0 TARA (k ) TARA(k ): 

.· 
1.- 1Ratlrar la tapa frontal y colocar los 2 peines lnferi 
2.- 1Colocar la primer pieza sobre la primer ranura de 

1petne Inferior mantenlendola en forma vertical, 
pasteriormente colocar un _peine superior. -

J .. Colocar las siguientes piezas de manera continua, 
, decir una por una sin dejar ninguna ranura libre e 
¡pieza y pieza¡ colocar etiqueta Individual de códl 
,de barras. 

SIMB. 
1 
2 
3 

' 5 
6 
7 

CANT. 
1 
2 
2 
1 
2 
8 
2 

153 ANCHO· 55 AL TURA 215 
PESO UNITARIO (kg) 90.D 

CIE • 
DE SCRIPCION CODIG 

CAJA DE MADERA EC-7 
PEINE INFERIOR DE 5 RANURAS C.63 
PEINE SUPERIOR DE 5 RANURAS C.63 
CUBIERTA DE POLIETILENO PL .116 
PROTECTOR LAT. DE FIEL TRO/CART N C.02 
GRAPA lillETALICA DE 112'º A.01 
FLEJE IJJIETALICO DE 112" A.20 

.( .. Al término de la co_lo_~~-º~-d~ _parabr.~_,co=lo,_,c'-"a'+--=--+---='=-+'='~~~~'"'="';=;=~~=="-'=-=-+-'~'ó--1 
, el otro peine superior. 

8 2 SELLO PARA FLEJE IJJIETALICO DE 112" A.05 
9 22 a.AVO ANILLADO DE Z- A.02 

_!i_. ,_, ~loca!_l_a_!~a_ troñtal y aJU..ar1e con ~~Cii..S-d 
icada lado . 

9 .. 1Colocar cubierta de polletlleno . 
10.-•Colocar laterales de madera en los bastidores me 

1de la caja protegiendo con cartón los cantos que 
;contaelo son el producto, sujetandolos con grap8s 

11 .- Colocar protectores para sujetador, sujetador de 

10 
11 
12 
13 
u 

8 
2 
2 
20 
10 

FLEJE lillETALICO PERFORADO DE 3/4" A.(19 
ETIQUETA PARA CAJA V.05 
ETIQUETA DE CODIGO DE BARRAS V.02 
FOLIO PROTECTOR V.026 
GANCHOS IJJIETALICOS A.03 

.madera y tapas sujet6ndo con fleje meUilico de 1 
12 .• Colocar una etiqueta para caja por cada lado de 

la caja sujetándolas con grapas. 

NOTA:• LA NUMERACIÓN EN LA FOTOGRAFÍA INDICA LOS ACCESORI 

13 .. Colocar tramos de !'~Je _meti~ico perforado a la 
,altura media de los bastidores, sobre el bastidor 
·su erior el b8sti-doi ined-io. · · - · -

1a EDICION: 

Carlos A Hemández V 
N~RE Y FRMA 

UTILIZAR EN El EMPAQUE 

No EEPT 
APROBO: 

lng José Lurs M ar1inez P 
NC>MBRE V FIRMA 

(Figura 58) 

EC.8 B 

FG0-15-E02 

En otros casos, resulta que tampoco caben las 5 piezas, si no 4, entonces 
hay que ver que peine es el que le queda mejor y la manera correcta del 
empaque. 
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Por ejemplo hay modelos como el WA-629 (Figura 59) y el WA-630 en los 
cuales no necesariamente deben de coincidir en la colocación del parabrisas en la 
ranura inferior como superior. En la ranura inferior va en la tercer ranura y arriba 
va en la segunda, se deja una libre y se coloca la segunda pieza en la quinta 
ranura inferior y cuarta ranura superior, se deja otra ranura libre y se coloca en la 
séptima ranura inferior y sexta superior, se deja otra ranura libre y finalmente se 
coloca la última pieza en la novena ranura inferior y octava superior, de está 
manera el empaque queda seguro, además de ser la única manera de que se 
tenga mayor capacidad de piezas para estos modelos. 

ESPECIFICACIONES DE EMPAQUE DE PRODUCTO TERMINADO 

CUENTE:. MOPAR 

DESTINO: ESTADOS UNIDOS 

136E1A00629N 

IPBS. DERECHO BUSCAR 
MEDIDA EXACTA (m1 1~ X 112 ESP 6.7 

TARA (k ) 

tm · ·.~-

MERCADO: ·REFACCIONES 

No. DE DOCUMENTO XTC-E-EC-6C 

TIPO· 1CAJA DE MADERA PROPIEDAD· •CRINAMEX 
TIPO DE CA.V EC-6 C TIPO DE EMPAQUE EC-6C 

CAPACIDAD (PZAS ) 4 EMPAQUE NO RETORHAB L 

153 ANCHO 55 .ALTURA 200 
PESO UNITARIO (k ) 81.0 

S . .OEJ:MPAQUE 
DESCRIPCION CODIG , CAJA DE lllADERA EC-7 

2 PEINE INFERIOR DE 10 RAHURAS C.OJ 
2 PEINE SUPERIOR DE 10 RANURAS C.OJ 

1 .. ;Retirar la tapa frontal y colocar los 2 peines lnferl.r=='+~"'+=--,...,,,.,,..=.,..;;,;;;.=.;=~=-----+.;;.::;~ 
2.- 1 Colocar la primer pieza sobre la tercer ranura del +-,;-+--;,---+.;'="'"==-=o-==''="'"=-==~==~--+-~;,-t 

!peine Inferior, y sobre la .. gunda ranura del pelnl-7-+--7--+.~=-~=:;~:=:'="~~~7:---t-~~ 
__ 1 superl~r. __ ·- .. -----·---------·---+--~-+--~-+-=~=~==~~==~---f--~'-1 

3 .. 1Colocar las siguientes piezas, dejando una ranura , OJBIERTA DE POLIETILENO PL -116 
2 PROTECTOR LAT. DE FIEL TRO/CART N cm 
8 GRAPA METALICA DE 112" A.01 
2 FLEJE METAllCO DE 1/2" A.21J 

_____!~!~_l!'!!.~~-Y-ªb~J~_l!!'!!!t.-?~~Jez• ; ~- deE!.r7 ~u~ª-+-~-+-~-+-==~=~==~~-----+-~,.,..., 
ila úttima pieza quede en le nOV'8ne renura lnferiol--:--+-7---+.;~=,;-;.;:~~~~-'='=------+-'~=-i 
la octave Inferior, colocar etiqueta lndMduel. 

2 SELLO PARA FLEJE METALICO DE 112" A-05 
22 CLAVO ANILLADO DE 2" Am 

4.- .~ té!'!l)'!.~ d~ h~ ~1~.~C!!_~n de p_!.r_•!~ !!'l~~+--7--t--:i':::--+="~~~~~~'===~~~--t-~~ 
el otro peine superior. 

6.. Colocar la tapa front~_I y ~j~arla co_n 4 _ganchos d 
.cada lado. 

B FLEJE METALICO PERFORADO DE 314 " A.Q9 
11 2 ETIQUETA PARA CAJA V-05 

9.- ·Colocar cubierta de polletUeno . 12 2 ETIOUET A DE CODIGO DE BARRAS V.02 
16 FOLIO PROTECTOR V.Q26 
ID GANCHOS METALICOS A.03 

10.- Colocar laterales de madera en los b ... idore1 ma-_1. ,___,~1--~+=-~~=-="~~~=------+.."'-=;;"-t 
de la caja protegiendo con canón los camoa que ·:¡.......:..:.....L.....:.:;.....L=.;;==::;....;;;==="'-------'-..:..:..;=-1 

1 contacto son el producto: aujetandoloS con _grapa 
11 .- Colocar protectores para sujetador, sujetador de 

:ma_dera y tapas ~etándo _ ~n fl~e l!'~t~llco de _1 N9.T"! ~ LA NUMERACIÓN EN LA F0!_09.RAF ÍA INDICA LOS ACCESORI 
12.- Colocar una etiqueta para ceja por cada lado de UTILIZAR EN EL EMPAQUE 

.la caja sujetándoJ~s con __ gr~pn.______ _ __ 
13 ... Colocar t ramos de fleje met"lco perforado a la 

<ahura media de los bastidores. sobra el bastidor 
1su erlor el bastidor med io. 

la . EDICION 

Carlos A. Hemández V 
~EYFRMA 

(Figura 59) 
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CAPITULO 4. PROPUESTA DE MEJORA 

4.5 LISTAS ,DE TIPOS DE EMPAQWE E ;fMP·LEMENTOS UTILIZADOS 

El control ·de materiales adquiridos implica la recepción y almacenamiento a 
los costos más .económicos de calidad, de sólo aquellas partes cuya calidad 
cumple . con los 'requisitos ,especificados, con atención a la más completa 
responsabilidad práctica del vendedor. 

En este punto importante tde 1mejora en el ,cual nos involucramos, es en el 
;abastecimientos de materia prima, sobre todo de implementos de cartón , 
polietileno y poliestireno, los cuales ·son los principales productos utilizados para 
-los empaques. Tienen una rgran demanda 'de cestos productos, los cuales son 
postes, separadores, -peines, iolio protector, etc. 

De acuerdo a la ·producción mensual tienen un consumo bastante 
importante, y el manejo ·del mismo no 'es el adecuado, ya que siempre sobra de 
uno y falta de otro, todo -esto ·por ifalta 'de ·organización ya que todos opinan, y 
piden-el material, sin realmente conocer el ·consumo real y/o aproximado. 

Llegamos a la ,conclusión que -era necesario, hacer una lista con todos y 
cada uno de los modelos ·manejados -en Shatter Proof ó Crinamex Vallejo , 
señalando claramente su tipo de empaque por caja . 

Como es lógico-existen listas señalando el tipo de empaque pero clasificadas 
de acuerdo ·al mercado y realmente nos dispusimos a simplificar esta tarea y 
realizar una sola lista, :Señalando caja por caja con todos y cada uno de sus 
modelos correspondientes así como su tipo de empaque, para de esta manera 
hacer más rápida la localización de cada modelo y en una sola lista (Lista 60); 
como mencionamos en el capítulo primero existen 5 listas: 

• Lista de Modelos Nuevos ó en Desarrollo 
• Lista de Mercado de Repuesto Nacional 
• Lista de Mercado de Repuesto de Exportación 
• Lista de Refacciones y Equipo Original 
• Lista de Mercado de Carroceros 

Ingeniería de Empaque tiene que apoyar a Almacén de Materia Prima y a los 
Supervisores de Empaque, para el buen manejo de la lista, lo cual consiste en que 
una vez proporcionado el consumo mensual de producción, se disponen a sacar la 
cantidad exacta de cada uno de estos accesorios, los cuales no se pedirán 
exactamente, ya que en la mayoría de los casos se produce un poco más de lo 
programado, o en algunos casos se echan a perder varios de estos implementos, 
ya sea por mal manejo o desatenciones del operador, motivo por el cual es 
necesario manejar un pequeño stock de todos los materiales. 
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Optamos por realizar una lista en donde se mencionan cada uno de los tipos 
de empaque utilizados, y señalando k>s implementos a utilizar en cada uno de 
estos empaques {Figura 61 ). 

CA.JA EC-1 
MERCADO DE REPUESTO DE EXPORTACIÓN - CA.JA TIPO EMPAQUE 
34FOF\o/00544N FW00544 P8S FORO FE STIVA 2 PTAS 90·93 EC·l EC·l A 

34F2FW00804N FW00804 PBS . KIA SPOR T AGE 4 PTAS . 95·02 EC·1 EC·1A 
34F1 FW02062N f\!102062 ' PBS. +IVUNDAI PASSPORT 4 PTAS 98-01 EC-1 EC·18 

3FF1 F'W02259N FWD2259 PBS.MITSUBISHl1'10NTERO SPORT 4 PTAS 00-02 EC·1 EC·18 
lFF2f\ol02259N """1l2259 FIBS. ,l•llf·SIJIBISHl'MONTEAO SPORT 4 PTAS 00-02 EC·1 .EC·1B 

35F1 FW00246N FW00246 MAZDA PICK·UP 8 ·1600 EC·l EC·lA 
35F7FW00271 N FW00271 DATSUN PICK·UP EC·1 EC·lA 
FFWN 351 00357 FW00357 AUDI ECl EC·lA 

35F2FW00361 N FW00361 MERCEDE S STAT ION WAGON ECl EC·l A 

35F7FW00362N FW00362 MAZDA GLC EC·l EC· l A 

35F8FW00473N FW00473 DATSUN 300Z>< ECl EC. lA 
35F8FW00475N FW0047S HONDA CIVIC EC·l EC·1A. 

34F1 FW00485N .f'WOQ485 GOLF EC ·l EC·18 
35F8FW00512N FW00512 HYUNDAIEXCEL EC·l EC.lA 
35F8FW00518N FW00518 TOYOTA EC·l EC·lA 
35F7FW00526N FW00526 PATHFINDER EC.1 EC·l A 
35F8FW00526N FW00526 PAT HFINDER EC·1 EC·l A 
34F8FW00528N FW00528 TSURU 11 EC·l EC·1A 
34F8FW00540N FW00540 N/S TANZA EC·1 EC·l A 
34F1FW00543N FW1l0543 ' GOLF .EC·l EC·TB 
34F1 FW00544N FW00544 FORO FE STIVA EC·1 EC.lA 
34F8FW00564N FW00564 TOYOTA TERCE L EC.1 EC· l A 
34F7FW00606N FW00606 MI TSU 8 1SHI GALAT EC-1 EC.lA. 
34F8FW0061 SN FW00615 SUSUKI GEO TRACK EC.i EC. l A 
34F2FW00623N FW00623 TOYO TA PCK·UP 89 I 95 ECl EC·lA 
34F2FW00632N FW00632 HYUNDAI EC.1 EC·lA 
34F2FW02000N FW02000 INFINITY PATHFINTER EC· l EC·l A 
34FVFW0201 l N FW02011 P8 S. TOYOTA 4 RUNNER 4 PTAS 96·01 EC·l EC·lA 

34F1 FW02070N ~70 f18S . NIS SAN FRONTIER 2 PTAS 98-00 EC·1 EC·18 
34F2FW02131 N FW02131 P8 S. FORD FIESTA 98·01 EC.1 EC·l A 
35F2DW00690N DW00690 DART EC·l EC.1A 
35F2DW00703N DW00703 COUGAR MTG EC·1 EC·1B 
35F2DW00713N OW00713 CHEVY EC·l EC·1B 
35F2DW00727N DW00727 MAVERICK EC.1 EC· l A 
35F2DW00739N DW0073S COUGAR EC·l EC.1 8 
35F2DW00747N DW00747 HORNE T EC·l EC·l A. 

35Fl!O\ol00753N D-....00753 : NOVA 
.. - EC·1 EC·1C 

35F2DW00774N DW00774 PINTO EC·l EC·lA 
35F2DW00776N DW00776 PLYMOUNTH EC.1 EC·lA 

35F2DW00793N OW00793 RAMBLER ~C ·1 EC·18 

.. 't~i":"~'N'.·,..,'!::!.r=~~-t: .·' .1 
" ·~' ' ~~- ;J . ;i..51 · :r~'f'<IEC-1C 

35F20'WOOl324N OW00824 ' MUSTANG EC·1 EC·18 
,.,..,...\ollll842N ~· Billtv.W!:NOVA-.?\.!. "'."'°'·;-.r:~'.~.¡~~~it'l.Ji~· !'~~~: :'f~~~,. .• :.:.~i..-r::.1 l~!I ~EC·1C 
,_2DWllllllCSN -8·. -~-..L.Etlf!lllKt;JP .-.. ... ~\ V·~i:."it.. ... ~J~.~.:< . .r· .~. ,, . "· ;.;.IEC-1 EC·1C 
35FOOW!Xll49N DW!Xll49 CHEVROLET PICK.lJP EC·1 EC-18 

35F2DW00084N DW00884 FAIRMON T EC.1 EC·18 
º35F20WID398N owooese OTATION EC·1 EC-l C 

35F2DW00968N OW00968 EAGLE EC·1 EC-1 8 

35F2DW00973N DW00973 DART K EC·l EC. 18 

35F2DW00974N OW00974 C/ODODG EC·1 EC·18 

35FlOW00975N DW00975 CHEVY NOVA EC·l EC.1A 

35F2DWOOSS3N DW00993 CAVALIER EC·1 EC.18 

35F2DW00994N DW00994 CAVALIER EC·l EC·1B 

35F2DWOOS95N DW00995 OLOS PONTIAC EC·1 EC·18 

35F2DW01 046N DW01046 PR08E EC.1 EC.lA 

35F20W01 OS6N DW01066 OLDS EC·1 EC·18 

35F2DW01 O?ON DW01070 FLEWOOD EC -1 EC-18 

35FOOW0107 •N DW01074 CAVALIER EC.1 EC-18 1 
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MERCAC\n C\E REPUESTO NACIONAL 
34E 1 FW00662N FW'00662 P8S. TOYOTA LAND CRUSIER 4 PTAS 94.97 EC -1 EC·M 
34E 1 FWC21 32N FWC2132 PBS. CHEVAOLET LUV 4 PTAS. 97-03 EC·l EC·1A 
34E 1 FW02229N F'W02229 PBS. NISSAN FRONTIER 4 PTAS. 01-02 EC·l EC-18 
34E2FW02236N FWC2236 PBS FORO COURIER 2PTAS. 01·02 EC·1 EClA 
H 1FW02259N F'W02259 lf'BS. MHSUBISHI MONTERO SPOR T 4 PTAS 00-02 EC·1 . EC-18 
34E 1 FW02344N FWC2344 PBS. NISSAN URVAN VAN 02·03 EC·l EC·lA 

~e 
.. , ., 

as:.;.....,fZ'ftM ,,.~ .---··-t?~~ G~-t::mt '-rf:.:t, '~i!.'$C-1 c' 
34E2DWD1476N OW01476 PBS . FORO COURIER 2 PTAS. 01 ·02 EC·l EC·lA 
35E2DWD4051N OW04051 PBS . RENOON EK 2 PTAS. 2003 EC·l EC·lA 
35EBFW00443N FWC0443 RA881T EC·l EC·1t>. 
34E BFW00457N FW00457 P8 S. VOLVO 760 EC·1 EC1A 
35E 1FW00471 N FW00471 TOYO TA TRUCK EC·l EC-1A 
35E 1 FW00526N FW00526 PATHFINOER EC·l EC·l A 
35E 2FW00526N FW00526 PATHFINOER EC·l EC·l A 
34E OFW0052BN FWC0528 TSURU 11 EC·l EC·lA 
34E 1 FW0052BN FW0052B TSURU 11 EC·l EC·1A 
34E 2FW0052BN FWC0528 TSURU 11 EC·l EC·1A 
35E2FWC3196N FWC3196 VW GOLF IJETT A EC·l EC·lA 
34E OFWC3243N FWC3243 TSURU GS EC·l EC· lA. 
34E 1 FW03243N FWC3243 TSURU GS EC·l EC·lA 
5'E OF'W03900N FWC3900 VW POINTER SIN ANTENA EC·l EC·1A 
5'E 1 FW03900N FW03900 VV..' POINTER SIN ANTENA EC -1 EC·1A 

i35E.2DW00712N owoon2 . CHEVYNOVA . 
. 

EC·1 EC·1C 
35E2DWD0721 N OW00721 MUS TANG EC·1 EC·18 
35EODWD0727N OWD0727 MAVERICK EC·l EC·1A 
35E2DWD0727N OW00727 MAVERICK EC·1 EC·1A 
35E2DW00744N OW00744 "EC·1 EC·18 
35EODW00747N OW00747 HORNET EC·l EC·lA 
35E 20W007 4 7N OW00747 HORNET EC-1 EC·1A 

··~. :JWV.if :. ·::w~'~M'.'!-'.tf..~Ji~<;~;~~ ... ·r:n~ :;¡-· · ,~·-.· ·-·..,,<Et -1 c · 

-OW00753 NOVA .• ., 
-~ - ~~ -~· ~ "-':.~··,. 

.. .... , -.. 
EC'1 EC·1C 

.R2FW00754N DW00754 CHEVYNOVA EC·1 EC·lC 
35EOOWD0759N OW00759 VALIANT EC·l EC.1A 
lH' OO'WIXB14N .Q\l/00814 CHEVROLET PICK UP EC·1 EC·1C 
'35E2DW00814N DW00814 CHEVROLET PICKUP • .EC·1 EC-1C 
35E OOWD0816N OW00816 CHEVRO LET PICKUP EC·1 EC·lA 
35E2DW00824N DW00824 MUSTANG EC·l EC·1 8 
35E2DW00831N OW00831 WAGONEER EC·1 EC·18 

. . ~-· l!Jil~:NOVA' ~1~ -~~~i:.-.iJrg.,:~~..liJ."iOil ~. <t:i:1~~ln :1 ~)!'fi~ -~:~1 '.'. ... , ·EC·1C 
35E 2DW00845N DWIXMl45 CHEVY NOVA EC·1 EC-18 
35EOOWOO!M 7N Dl.t.'lll!M7 ·• 'GMlRUCK 

. . 
:EC·1 EC·1C 

35E2DWOOIM7N . DW00847 GM TRUCK EC·l EC·lC 
95E2DW00871N owooen !:APRICE EC·l EC·lC 
35E2DW00872N DW00872 CAPA ICE EC·1 EC-18 
35E ODW00884N DW00884 FAIR"10NT EC·1 EC-18 
35E20W00884N DW00884 FAIRMONT EC·1 EC-18 
:J5E2DW00890N D\N00898 ' OTATION ... . EC·1 EC·1C 
35EOD~ DW00900 MUS TANG EC·1 EC-18 
35E2D~ 0""1CXaJO MUSTANG EC·1 EC-18 
35E2D~ OWOO!ll4 DTATION EC·1 EC-18 
35E2DW!X9l5N DllJlXl!lJ5 , BUIO:: °' ·~ - . - EC·1 EC·1C '-

35E2D~ OW009'.l6 8UICK EC·1 EC-1 8 
35E 20\IJ00943'1 OWD0949 T131RD/COUGAR EC·1 EC-18 
35E 20W00950N 0W00950 AUNE ENCOR EC·1 EC 1A 
35E 2DWD0%2N OW00%2 JEEPWAGONEER EC-1 EC-18 

35E2DW00%7N OW00957 FORO ESCOR T EC-1 EC 18 
35E2DW01021N OW01021 CAVALIER EC·l EC-18 

35E2DWD1022N OW01022 OLDS EC-1 EC 18 

35E 2DWD102'.J-l DW01023 CHEV. POINT EC·1 EC-1 8 

35E2DWD1028N OWD1028 LE 8ARON EC·1 EC-18 

35E 2DWD1046N DW01046 PR08E EC·1 EC.1A 

35E 2DWD1 l!i2N DWD1052 EC·1 EC-18 
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35E2D'w'01057N D'w'01Cfil SPIAIT "EC·1 EC·1B 
35EOFW03196N DW03196 GOLF. JET TA EC·1 EC·lA 
35E 2DW03205N DW03205 SHAOOW EC·l EC·lB 
35E2DW03256N OW03256 PHANTOM EC·1 EC·1B 
MERCADO OE REFACCIONES Y EQUIPO ORIGINAL 
35COFW00332Y FW00332 CARIBE EC·1 EC·lA 
35C2FW00332Y FWD0332 CARIBE EC·l EC-lA 
34C1 FW00538Y FW00538 HIKARI EC·1 EC·lA 
34C2fW00538Y FW00538 HIKARI EC·l EC·lA 
35UfW03196Y FW03196 GOLF/JETA EC·1 EC·lA 
35C2FW03196Y FW03196 GOLF/JETA EC·1 EC·lA 
35CIFW03246Y F\ll03246 GOLF/JETA EC·1 EC-1B 
35C2fW03246Y FWU3246 GOLF/JETA EC·1 EC·1B 
34COFW03421Y FW03421 0·21 PICK·UP EC·l EC-1A 

<IN \GW00814 . G:M.mlUCK 
. . .. 

EC·1 EC·1C 
7N ~7 G MílRLlCK 'EC·1 EC-1C 

35C20'w'01057Y DW01057 SPIRIT EC-1 EC·1B 
35C20'w'0107 4Y OW01074 CAVAUER Z24 EC·l EC·1B 
35C20'w'01092Y 0W01092 TOPAZ/GUIA EC·l EC-18 
35C20'w'011 &ti DW01160 BLAZER EC·1 EC·lB 
35C20W03205Y DW03205 SHAOOW EC·1 EC·1B 
35C20W03256Y DW03256 PHANTON EC-1 EC·1B 
35C20W03495Y DW03495 CENTUAY EC·1 EC·1B 
CARROCEROS 
36F1 DW00865N DW00865 PBS. VOLVO WH HIGT TILT SERIES DER. 96-97 EC-1 EC·1D 
36F1 DWOOB66N 0W00866 PBS. VOLVO WH HIGT TILT SE RIES IZQ 96-97 EC·1 EC·1D 
46E 3V00001 N V0001 VENTANILLA PI.ANA EC-1 EC·1A 
35E 3FT 00008N VOOOB VENTANILLA PLANA EC·1 EC·1A 
35E 5FT 00008N VOOOB VENTANILLA PI.ANA EC-1 EC-1A 

CAJA EC-3 
MERCADO DE REPUESTO DE EXPORTACIÓN 
35FOOW0081 ~ DW00819 FORD TRUCK EC·3 EC·3A 
35f2QW!XJ82(J<j DW00820 FOAD TRUCK EC·3 EC·313 
35F1DW0113~ DW01139 KENWORTH EC· 3 EC·3A 
MERCA[IO OE REPUESTO NACIONAL 
35E OOW00653N DW00653 CHEVROLET PICKUP EC·3 EC·3A 
35E 2DW00653N DW00653 CHEVROLET PICK UP EC·3 EC·3A 
35E OOW0079(}.I DW00790 CAMION DINA EC-3 EC-38 
35E 20W0081~ DW00819 FORD TAUCK EC·3 EC·3A 
35E 2QW!XJ82(J<j DW00820 FORO TRUCK EC-3 EC-313 
MERCADO DE REFACCIONES Y EOUIPO ORIGINAL 
35COOW00687Y owro;a1 FORD TRUCK EC-3 EC-3A 
35C2DW00687Y DWOffi87 FORD TRUCK EC·3 EC·3A 

CAJA EC.24 
MERCA[IO DE REPUESTO DE EXPORTACION 

3FFNDW01254N DW01254 PB S FORD L SERIES HEAVY DUTY 96-98 EC-24 EC 24A 

35FOF'W00201 N F'w'00201 VWCOMBI EC-24 EC ·24A 

35F20W007~ DW00709 MALI BU EC·24 EC·24A 

i35F<l'.l'W0072<1N :~~ IMAllí81)>t:HE\iílii'.''.t.'"~~·~OM'l:~!i:~;".·?.'f. ~·. ·:·~ '. - ;'tEC·24 EC·24C 

~W007.51N DWID751 . MÁÍ!iaii _.-l"i: ·¡¡;-;.~¡w,.:.-:~~!.".'!'~~~lt~.*{\ti~t·: ~!:; 'tC24 ' ' "EC·24C 

35F1 DWOOl&tl DW00760 DODGE EC·24 EC·24A 

35F2DW00796N DW00796 CAMION DODGE EC·24 EC·24A 

35F20WCXJ838'1 DW00838 CORDOBA EC·24 EC-246 

35F1DW00853N DW00853 CHEVY VPN EC-24 1 EC.::-1.' 

35F2DW00853N DW00853 CHEVY VAN EC -24 EC 24'- 1 

35FOOW0091 a. DW00910 CAMIONES FORD EC-24 EC·248 

35F1 DW0091 a. DW00910 CAMIONES FORO EC·24 EC-248 
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35.'20W0091 ON OW0091 0 CAMIONE S FORO EC-24 EC·248 

35FODW00911 N OW00911 CAMIONES FORO EC-24 EC24A 

35F1 OW00911 N OW00911 CAMIONES FORO EC-24 EC24A 

35F20W0091 1 N OW00911 CAMIONES FORO EC·24 EC·24A 

35F20W01003N OW01003 CAMION FORO EC-24 EC-248 

34F1OW01167N OW01167 \/OYAGER EC-24 EC·24B 

34F1OWOl331 N OW01331 P!l S. OOOGE \/AN 98·01 EC-24 EC-248 
MERCADO DE REPUESTO NACIONAL 
3FE N OW01254N OW01254 P8S. FORO L SERIES HEA\/Y OUTY 96·98 EC-24 EC·24A 
34E10W01331N 0\1101331 P!lS. OOOGE \/AN 98-01 EC-24 EC-248 
35E OFW00201 N F\1100201 11\11 PANEL. CDM81 EC-24 EC·24A 
35E 1 F\1100201 N F\1100201 11\11 PANEL. CDM81 EC-24 EC-24A 
lll5E2D\1J0015fN· ~t"l: llAllBU ~ ~~~c.. ,.~..u .. . ~U"f ' '""'' 

.r ' -m - .. -
35E 1DW00760N O\ll00760 OOOGE EC-24 EC24A 
35E OOW00796N OW00796 CAMION OOOGE EC-24 EC-24A 
35E 1 OW00796N OW00796 CAMION OOOGE EC·24 EC·24A 
35E2D\IJ00796N 0\1100796 CAMION DODGE EC 24 EC-241<. 
35E20\ll00803N 0\1100803 CHEVELLE EC-24 EC·24C 
35E 1 O\IJ00828N O\IJ00828 ECDNOLINE CON\/ENTIONAL EC·24 EC·24A 
35E 2DW00828N OW00828 ECDN OLI NE CONVENTIONAL EC·24 EC·24A 
35E OO\llOOS29N OW00829 Q.ASSICAMX EC-24 EC·248 
35E 2DW00853N OW00853 CHE\/Y\/AN EC·24 EC·24A 
35EOO\ll0091 ON 0\1100910 CAMIONES FORO EC-24 Ec-248 
35E 1 O\ll0091 ON OW00910 CAMIONES FORO EC-24 EC-248 
35E20\ll0091 ON 0\1100910 CAMIONES FORO EC-i4 EC-248 
35E00\1100911 N OW00911 CAMIONES FORO EC-24 EC·24A 
35E 1 OW0091 1 N OW00911 CAMIONE S FORO EC-24 EC 241l 
35E 20W00911 N OW00911 CAMIONES FOR O EC·24 EC.24A 
35E 10\1101099N OW01099 CAMION FORO EC·24 EC 248 
35E20W01099N OW01099 CAMION FORO EC·24 EC-248 
35EN OW01162N OW01162 \/AN EXT ENOED EC·24 EC·24A 
34E 1DW011 67N OW01167 \IOYAGER EC-24 EC.248 
35E OOW031 BBN OW03188 FORO TRUCK EC·24 EC·24A 
35E 20W03188N OW03188 FORO TRUCK EC-24 EC·24A 
MERCADO DE REFACCIONES Y EQUIPO ORIGINAL 
35COFW00201Y F\1100201 COM81 EC-24 EC-24A 
35C20\ll00914Y 0\1100914 RAM CHARGEA EC·24 EC·248 
35CODW01003Y OW01003 FORO TAUCK EC·24 EC.248 
35C20W01003Y OW01003 FORO TAUCK EC-24 EC·24B 
35C2DW01 ()9gl' OW01099 FORO TRUCK EC-24 EC·248 
35C2DW01914Y OW01914 CHRYS/ TRUCK EC-24 EC·248 
35COOW031 88Y DW031BB FORO TRUCK EC·24 EC·24A 
35C20W03188Y DW03188 FORO TRU CK EC-24 EC·24A 

CAJAEC-25 
MERCADO DE REPUESTO DE EXPORTACIÓN 
34F\/F\1100427N F\1100427 P!lS MERCEDES SENZ 300 SO 4 PTAS 85·91 EC·25 EC·25A 
35FODW00778N OW00778 BUICK EC·25 EC·25C 
35F20W0077llN .OW00778 BUICK EC-25 EC-25C 
35F20W007B5N OW00785 CAMARO EC·25 EC·25C 
35F20W00791 N DW00791 THUNOER81RO EC.25 EC·258 
35F20W00798N OW00798 MERCURY EC-25 EC·258 
35F2DW00835N OWODB35 GRANADA EC-25 EC·258 
35FOOW00836N OW00836 P!lS. ECDNOUNE \/AN EC-25 EC-258 

Dlil!Dl89 iaulO'.. OlD.S POINT;, "'. •,-;11 - -i~- ~~- .'i~·: ~ .,, ., ;_JEC~ EC-25C 

35F2Dwo:J893'1 O\llOOB99 MERCURY EC-25 EC·258 
"15F20\ll00935N D\ll00935 CENTURY ·. ..... .,.. .. ~· •. ·~~ ·{!~'""' -· ·' ., 

"EC-25 EC-25C 

35F20wo:a;3N OW00963 OOG. TRUCK EC-25 EC·258 
35F20WOD970N OWOD970 CHEVROLET GM C EC-25 EC-25E" 
35F20W00971 N OW00971 CHE\/ROLE T GM C EC 25 EC .?~ : 
35F2DW01017N OW01017 OLOS EC·25 EC25b 
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35F2DW0104Cl' DW01040 AM ERA EC-25 EC-258 
35F20W01043N DW01 043 DYNASTY EC-25 EC-258 
35F2DW01382N DW01382 PBS. DODGE DURANGO 2000 EC·25 EC-258 
35F1DW01472N D\ll01 472 PBS. DODGE DURANGO 4 PT AS 2002 EC-25 EC-258 
35F2DW01472N OW01 472 PBS. DODGE DURANGO 4 PT AS 2002 EC·25 EC·258 
MERCADO OE REPUESTO NACIONAL 
34E 2FW02052N FW02052 PBS . VOLVO S70 4PTAS 98·00 EC·25 EC·25A 
35E20W00618N DW00618 FO RO MERCURY EC·25 EC·25A 
35E 2DW00696N DW00696 EC-25 EC·25A 
35E 2DW00698N DW00698 EC·25 EC·25A 
36E~ IJW00785 CAMARO EC-25 EC·25C 
35E2DW00791 N DW00791 THUNDERBIRD EC-25 EC-258 
35E2DW00798N DW00798 MERCURY EC·25 EC-258 
35E2DW00846N DW00846 PACER EC-25 EC·258 

--~ &WtOIB7 ' -._n- .. -,_,,#< , .• ·i"j_,.'('-,...._- _; .. -"·'!·- .. ~~~f;!. • -;:....o,-}·~~. i'•lH'EC"'25C 
"""'2DIN!Mlll89N· . Dilllllllll9 . CFl«i IRV ; • .?J.':-'1f,~c~ ~fy,-,t"r!f:"'.''V~.li_;~)ll);_~~~.-',e ¡..-.,~~~.;tri -~.-~[ - '~ 

J5E2D\IJ0039!tl DWOOl99 MERCURY EC-25 EC-258 
35E2DW00912N DW0091 2 DODGE CORDOllA EC-25 EC-258 
J5E2DW00934N OW00934 CENTURY EC-25 EC-258 

!lllllll!Ri ' itENl'URY .. "'""::' --, - ... ld ... ; ••.. ,,. ;·_; ... . _; . , .•. ..,- .; é'>EC'25 EC·25C 
35E2DW0101 SN DW01 01 6 OLDS EC-25 EC-258 
35E 20\llOl 017N DW01017 OLDS EC-25 EC-258 
36E 2DW03275N DW03275 TAXI VAN EC-25 EC·25A 
MERCADO DE REFACCIONES Y EOUIPO ORIGINAL 
35C20W00899Y DW00899 LTD EC-25 EC-258 
:J'FNDW01 346M DW01346 PBS. JEEP GRAND CHEROKEE 99101 EC-25 EC-258 
35CODW03383N DW03383 G M TRUCK EC-25 EC·25A 
3HCPDW03608Y DW03608 H2151P131 EC-25 EC·25A 
3HCPDW03623Y DW03623 H215 1P131 EC·25 EC·25A 

CAJA EC-30 
MERCADO OE REPUE STO DE EXPORTACIÓN 
34FVFW00707N FW00707 PBS . MERCEDES BENZ 5600 4 PTAS. 94·99 EC-3'.I EC·30A 
34F 4FW00707N FW00707 PBS. MERCEDES BENZ 5600 4 PTAS. 94-99 EC·3'.I EC·30A 
3FF2FW00737N FW00737 PBS. VOLVO 850 4P 93-97 EC·3'.I EC·llA 
34FVFW00794N Fw00794 PB S. LEXUS LS400 4P 95-00 EC·3'.I ECllA 
34F 4FW00794N FW00794 PB S. LEXUS LS400 4P 95-00 EC-3'.1 EC·llA 
34f1 FW008(X)j ·P;/00800 PBS. CHEVROLET METRO 2Y 4 PTAS. 98-00 EC-3'.I EC·nl 
34F21'W02256N FWll2256 PBS.-ISUZU AXIOM 4 PTAS 2002 EC·3'.I EC·nl 
34f1~ F'W02260 PBS. NIS SAN AL TIMA 4 PTAS. 2001 EC-3'.I EC·nl 
34f~ F\i/02260 PBS . NISSAN AL TIMA 4 PTAS. 2001 EC-3'.I EC·nl 
34fNFW02267N FW02267 PBS. TOYOTA CAMRY 4 PTAS . 02·03 EC·3'.I EC-ll 

34F2DW01145N DW01145 PBS FORO Pfl08E 2 PTAS. 94 97 EC-3'.I EC-308 
35FBFW00520N FW00520 HONDA ACCORD EC·3'.I EC·llA 
35FBFW00546N FW00546 TOYOTA CAMRY EC·3'.I EC-llA 
34F8FW00553N FW00553 NISSAN 200 EC-30 EC·llA 
34FBFW00577N FW00577 HONDA PRELU EC30 EC·llA 
34F7FW00580N FW00580 TOYOTA COROLLA EC·3'.I EC·l'.l4 
34F8FW00588N FW00588 HONDACMC EC·3'.I EC·3l<. 
34F1 FW00590N FW00590 HONDA CMC 2P EC-30 EC·30A 
34F7FW00643N FW00643 MAZDA PROTEGE EC-30 EC 30A 
34F7Fw00644N FW00644 MAZDA EC·30 EC ·Xil< 
34F7FW00645N FW00645 NI STANZA EC.30 EC ·XJI. 
34F8FW00663N FW00663 SENTRA EC-30 E C·lJI>. 
34F2FW00688N FW00688 HYUNDAY 92195 EC-30 EC 30A 
34F2FW00703N FW00703 HONDA CMC 92 195 EC-30 EC 30A 
34f2FW00n 8N FW00718 MYSTERE MAZDA 931 97 EC-3'.I EC-nl 
34F1 FW00719'l FW0071 9 MAZDA G26 EC·3'.I EC·3JB 
34F2FW00727N FW00727 AL TIMA 93 1 97 EC·30 EC 30A 
34F1 FW00728N FW00728 VW GOLF. JET TA EC-30 EC ·30A 
34F2FW00736N FW00736 GAl..ANT MITHSUBISHI EC-30 EC·nl 
34F2FW00781 N FW00781 Nl5SAN INFINITI 1 EC3'.I [ ( )'.¡.e 
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:J'FNFW0201 !ti FW02019 PBS. TOYOTAAl/ALON 4PTAS 95-99 EC-30 EC.:llB 
34FNFW02023N FW02023 HONDA CR.V 4 PTAS EC-30 EC30A 
34Fl/FW02058N FW02058 PBS SU8ARU FORESTER 4 PTAS 99·01 EC·30 EC-30A 
34F2FW02059N FW02059 PBS . TOYOTA COROLLA 98-00 EC·30 Ec.:304 
34F2FW02060< PW02WI PBS. NIS SAN AL TIMA 4 PT AS 98-01 EC-30 EC-308 
34FN FW02066N FW02066 lAM MAZDA 626 4P EC30 EC30A 
54f2DW01086N DW01086 ESCORT EC·30 EC·30B 
:J'FNDW013JON DW013JO GRANDAM EC-30 EC·30B 
34FND\llU1386N 0\11()1386 PBS. MALIBU I CUTlASS 4P EC·30 EC-308 
3FFND\11Ul 4?lfl 0""°1478 PBS. ·GRAND AM EC·30 EC30B 
l!IERCADO DE REPUESTO NACIONAL 
34E 1 F"W008(Dl FW00800 PBS. CHEVROLET METRO 2Y 4 PTAS. 96.00 EC·30 EC-308 
34fl/fll.IOOO'.X}j F'Wll0800 PBS. CHEVROLET METRO 2Y 4 PTAS. 98.00 EC·30 EC-308 
34E OFW03716N FW03716 PBS. NISSAN URVAN E24 2001 EC-30 EC·30A 
34[ 2FW03716N FW03716 PBS. NISSAN URVAN E24 2001 EC-30 EC·30A 
34E OFW00779N FW00779 CHEVY 94198 EC30 EC ·30A 
34E 2FW00779N FW00779 CHEVY 94198 EC·30 EC·30A 
34E 2FW00781 N FW00781 NISSAN INFINI TI EC·30 EC·30A 
34E 1 F\il00801 N FW00801 SENTAA EC-30 EC-308 
34E2FW02053'l FW02059 PBS . TOYOTA COROLLA 98·00 EC·30 EC·30A 
34E 2f'W02179N FWOZ179 · PBS. NlSSAN SENTAA 4P 00-01 "EC·30 EC·lll 
3SE 2FW03166N FW03166 ICHl .VAN EC-30 EC:JJA 
34E 1 FW03268N FW0326S l/\il GOLF/JETTA EC·30 EC·30A 
34E OFW03309N FW03309 TSU8AME EC·30 EC30A 
34E 1 FW03423N FW03423 l/\il GOLF /JE TT A EC-30 EC·30A 
35E2DW01142N DW01142 G/CHEROKEE EC-30 EC-308 
30E20W01179N DW01179 NEON EC-30 EC-308 
:liENDW01256N DW01256 PICK-UP EC-30 EC·30 
3FEND\llU1417N OW01417 PBS. FORO EXPLORER 4PTAS. 2002 EC·30 EC·30B 
36E ODW0327 4N DW03274 EURO CAR EC30 EC.:JJA 
36E 1DW03274N DW03274 EURO CAR EC·30 EC·llO. 
36E 20W0327 4N DW03274 EURO CAR EC·30 EC·:J!A 
:liENDW033J5N DWOllJ5 MYSTIQUE EC·30 EC-308 
3DE2DW03325N DW03325 NEON EC·30 E C.:J!A 
34E 1DW03425N DW03425 EC·30 EC·308 
MERCADO DE REFACCIONE S Y EOUIPO ORIGINAL 
34COFW0066Jr' FW00663 TSURU GST EC 30 EC·30A 
35Cl FW0066Jr' F\i,100663 TSURU GST EC30 EC·304 
34RlFW00801Y f'W00801 SENTAA EC·30 ECl:l! 
35COFW03166Y FW03166 ICHl.VAN EC-30 EC·30A 
34C1 FW03309Y FW03309 TSU8AME EC-30 EC30A 
34C1 FW0333(h' fW03330 SENTAA EC·30 EC·lll 
34C!FW0350Jr' FW03503 GS KAI EC-30 EC·lll 
3HCNDW03506Y DW03506 MYSTIQUE EC-30 EC·lll 
CARROCEROS 

36E 1 A00066N WA-066 MASA EC·30 EC· 30D 
36[ 2E 00066N WA-066 MASA EC.30 EC-300 
36E2F00066N WA-066 MASA EC·30 EC ·30ú 
36E 2E 0044 9N WA-449 80XER EC ·30 EC·30A 
36E 2F00450N WA-450 80XER EC ·30 EC·Xll>. 
36El FD0003N D0003 PTA SUP. VIAGIO 93196 EC·30 EC·304 

CAJA EC-31 
MERCAD O DE REPUESTO OE EXPORTACION 
34F2FW02121 N FW02121 PBS. NISSAN MAXIMA 4 PTAS. 98-01 EC·31 EC31B 

34F1 FW02160< FW02160 PBS . TOYOTA CEUCA 2 PTAS 00-02 EC·31 EC·31 B 
34F1 Fv/ 0221 SN Fv.'02218 P8 S. HONDA O\llC 2 PTAS 01 ·02 EC 31 EC 311-. 

34FNFW02281N FW02281 P8S NIS SAN MAXIMA 4 PTAS 2002 EC.31 EC-31t.. 

35f2DW01089N DW01089 CAPA ICE EC·31 EC 318 

5HFNDW01187N DW01187 MYSTIQUE EC·31 EC 31 8 
34F20\il011S4N DW0119"1 MONTECAALO 95196 EC·31 EC-318 

34F2DW01 195N DW01195 CHEVROLE T LUMINA EC·31 EC·318 
:J'FND\llUl 1911< DW01198 STAATUS ORAUS EC·31 EC·31 B 
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:FFNDW01274N DW01274 CAPRICE . EC-31 EC-318 
·35FNDW01286N DW01296 MONTECARLO 97198 EC-31 EC-318 
35FNDW01287N DW01287 WMINA 97-UP EC-31 EC-318 
:ffNDW01288N DW01288 GP.PONTIAC 97 EC-31 EC-318 
:FFNDW01297N DW01297 CENTURY/INTAIGE EC-31 EC-318 
3ffNDW01347N DW01347 PBS. BUICK REGAL 4 PTAS 99-01 EC-31 EC-318 
3FFPDW01348N DW01348 PBS. DODGE SEBRING CONVERTIBLE 2P 99·00 EC-31 EC·31A 
34F2DW01348N DW01348 PBS . DODGE SEBAING CONVERTIBLE 2P 99-00 EC-31 EC-31/1. 
34F2DW01349N DW01349 PBS. DODGE NEON 2000 EC-31 EC-31B 
:FFNDW0137ltl DW01378 PBS. MONTECARLO 2 PTAS EC-31 EC-318 
:FFNDWOl 413' DW01413 PBS . DODGE STRATUS 4P 2001 EC-31 EC-318 
MERCADO DE REPUESTO NACIONAL 
J4E2FW02121 N -f\ll02121 PBS . NISSAN MAXIMA 4 PTAS. 9S-Ol EC-31 EC-318 
34E 1 FW0221 BN FW02218 PBS . HONDAQVIC 2PTAS 01 -02 EC-31 EC·31 A 

34ENDW0132!1N DW0132B PBS. NISSAN QUEST MINI VAN 99-02 EC-31 EC-318 
34E 2FW00772N FW00772 HONDA ACCORD 94 i 97 EC-31 EC-31 A 
34ENFW02281N FW02281 PBS. NIS SAN MAXIMA 4 PTAS 2002 EC-31 EC·31A 
~ENDW01187N DW01187 MYSTIQUE EC-31 EC-318 
35E 2DW01l94N DW01194 MONTECARLO 95196 EC-31 EC-318 
34E2DW01l95N DWD1195 CHEV. LUMINA EC-31 EC-31 B 
HNDW0119ftl DW01198 STRATUS QRRUS EC-31 EC-31 8 
HNDW01216N DWD1216 CONCORD EC-31 EC-318 
34E2DW01349N DWD1349 NEON 2000 EC-31 EC·31 B 
:FENDW0141J< DW01413 PBS. DODGE STRATUS 4P2001 EC-31 EC-318 
3FENDW03412N DW03412 STRATUS/CIRRUS EC-31 EC-31 A 
MERCADO DE REFACCIONES Y EQUIPO ORIGINAL 
3FCN DW01198'r' DW01198 STRATUS·CIRA US EC-31 EC-311>. 
:FCNDW03412Y DW03412 STRA TUS-ORRUS EC-31 EC-318 

' 
CAJA EC-33 

MERCADO DE REPUESTO OE EXPORTACIÓN 
54F2FW00604N FW00604 PBS. MERCURY CAPA! 2P CONVERTIBLE 94 EC-33 EC-33/1 

~" ~11:í8!·:-~"'.."<'~';r~··>l/_~: •'.7?'''"1 '~ú!jJ · •wr >trec-33C 
-.~;; -~f'..~~~·~·-~rt-;:z.;;~ •• ,..,...(:.'33 ·'. ·. ·EC·33C 

~Vf\•1007.Wl. 'fWoo7l4 ' eil.S~M\\Í3l8,8n.'$28~';92-'!19 .. ' : ~ · • . /,E"C-33 EC·33C 
-a4F2fWOOn 4N 'FW007:t-4 -s:4iM\17 318. 323; 320 2P 92'99 · ec-33 EC-33: 
54F2FW00721 N FW00721 PBS. MERCURY CAPAI 2P CONVER TIBLE 94 EC-33 EC 3:<4 
54F2FW0074BN FW00748 PBS. MERCURY CAPRI 2P CONVER TIBLE 94 EC-33 EC-33/1 

~ FW008Zl .· PSS. AUDI A4 4 PTAS. 96-99 EC-33 EC-33: 

34FVl'Wll2092N Fw.02092 ,, FJBS. 8MW .'323 4 PH\S 99-01 . . EC-33 EC-33: 
f.ff\IFWIJ2108N lf\W21DB ; E'BS:Íli!Ml1A'RJNDRA ·:!P-_«lt2 ;, .¡.;¡·;,>!, ·- --- .. -~ . ;·-~ - : , :€'f:C-33 ·,.;fC-33: 
.34F2F\ll02241N ~41 ':. •••~!~r~·i.if.·t.,;-.,~~ 1r~([C?.!3 -~ .-:, ·- ''EC·33C 

iiMFl'fWll2294N -·~· l~~~íl ~~~.~r;;; >-,lEC-33C 
-. 
~ ,,. .;._. 'IL..:..33~: .... t- ~ ,'i'EC-JX: 

i95F20ll.lll1412N 'OW014l2 ;¡ l?BS.1000.GE ·ÓURANGO ( PrAS:obl-03 • •• _, · :>-"1'1"'{ ''""""!.- ~ ' '<Et~ ' EC-33C 
:FF2DW014&4N DW01464 PBS. JEEP GRAND CHEAOKEE 4 PT AS 02 EC-33 EC-33C 

3FF2DW01464M DWD1464 PBS. JEEP GRAND CHEROKEE 4 PT AS 02 EC-33 EC·33C 
54F1FW00728N FW00728 VW GOLF . JETTA EC-33 EC 33(• 

54F 1 FW02006N FW02006 JETTAA3 EC -33 EC 33C' 
34F1FW02010N FW02010 HYUNDAI ELANTRA 4P EC-33 EC-33: 
54F2DW1058AN DW01058 TAU RUS EC-33 EC -33/1 
54F2DW1058BN DW01058 TAU RUS EC-33 EC-33/1 
54F2DW01087N DW01007 EXPl.ORER EC-33 EC·33B 
54F2DW1007AN DW01007 EXPl.ORER EC-33 EC-338 

54F2DW01 OO?N DW01 007 TAUR USISABLE EC-33 EC 33'-. 
54F2DW1097AN DW01007 TAUA US/SABLE EC-33 EC-3:<4 

'5.\F2DW011 !Di DWOllOO TOWN CAR EC-33 EC-338 
3'F2DW0151 ON DW01510 PBS. JEEP GRAND OiEROKEE • PT AS 02 EC-33 EC-33C 

3FF2DW01510M DW01510 PBS. JEEP GRAND CHEROKEE 4 PT AS 02 EC-33 EC-33C 
MERCA[>!) DE REPllESTO NACIONAL 
.34f\IFWWi86N fWOOi86 .i~S.'.8MW3J84PTAS . 92-98 EC-33 EC-33: 
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·31E2F\1ol{K~8&( FW00686 . PBS.'BMW 318 4 PTAS. 92-98 .EC·33 EC-33C 
3&4E\IPNIJ0023N f'W00823 PBS. AUDI A4 4 PTAS. S.99 ·EC-33 EC·33C 
54E 20WD1169N DW01169 FORO MUSTANG EC-33 EC·338 
54F20WD1170N DW011 70 PB S. FORO MUSTANG CONVERTIBLE 2P 94·99 EC·33 EC·331>. 
54ENDW01173N DWD1173 TOWN CAR EC-33 EC·33B 
MJ0 20\Y0!1JSj . D'Yi'Ol 176 ': ~"" - -~~;« . '. .t. '!'"'~~-:;¡_:~¡~~:;t:~·J.)),. 7-1":·,iM~*"'~~ , ... ,,c:33 .. ' ,,.'!EC·33C 
5KENDWD1189N DWD1189 GRAND MARQUIS EC·33 EC·338 
54ENDW01201 N DW01201 FORO TAURUS SABLE 95·01 EC-33 EC·33A 
5KENDWD1202N DWD1202 GRAND MARQUI S EC-33 EC-338 
54ENDW01397N DWD1397 PBS. FORO ESCAPE 4 PTAS 01 ·02 EC·33 EC·33B 
34EOD\lol!l1-442N OW01442 OOOGE A TOS HUNDA! 4P CJ0.01 EC·33 EC·33C 
34E2DW01442N DWDl-442 OOOGE A TOS HUNDA! 4P .00.01 EC-33 EC·33C 
MERCADü DE REFACCIONES Y EOUIPO ORIGINAL 
34C2DW0098()( DW00980 TAURUS EC·33 EC·33A 
34C2DW01 ()5g( OW01058 TAURUS EC·33 EC-338 
34C20W01114Y OW0111 4 GRAND MARQUIS EC·33 EC·33A 
3FF1 IM0151 CM ' [)\o,11)1510 f'BS. -JEEP GRANO GHEÁOKEE-4~1l2 · ~..,-{~ _-: .. !) ~ -~'tt~ .,,_'!Ec-33C 
:FC20W03«N DWO:l-442 RAM -~G·33 EC·33C 

rtt'C2DYl9349!r!' DW03499 RAM t:C-33 EC·33C 
~W03499Y OW03499 RAM EC-33 EC·33C 
:FC2DW03607Y OW03607 RAM !C-33 EC·33C 

CAJA EC-34 
MERCADO DE REPUESTO DE EXPORTACIOH 

3lfVl'W'll2ffi"H .f.Wll2l51 . IRIS:~\IU.E1111~:0Z· .. ;:¡ r,;.. ~~·-,&~ < ±"Eé-'34 . . . - EC·34C 
'94F1 F\IJ021 07N ~Ul• -~PROlEGE"'4Fl'As.·89-01 · : '., 'L~'~lf;:f<\\'.li'_ • . •i'~C.34 . · EC-34C 

- 07N 'FWll21Ul o PBS.·.MAZDA-ffiOTEGE<EJAs: 99-0l ~'"~~ :J ,-' ;~. '. H"} ;-,:;fEQ.3"1 ' ' EC-34C 
54MW021 12N FW02112 PBS. HONDA OV!C SEDAN 4 PTAS. 99-00 EC·34 EC-348 
54FPFW021 12N FW021 12 PBS . HONDA DV\C SEDAN 4 PTAS. 99-00 EC-34 EC-348 
34F2FW02216N FW02216 PBS . HYUNOAI SANTA FE 4 PTAS 01-03 EC·34 EC·34C 
S4F4fW02262N ·F\Yll2262 PBS.AUDIAHPTAS. 99-02 EC-34 EC·34C 
54FPDW01400N DW01400 PB S. SATURN SW1 4 PT AS 00·02 EC.34 EC 34A 
LRF 4F\li021 15N FW02115 JETTAA4 EC-34 EC-340 
LRF 4FW02117N FW02117 JETTAA4 EC. 34 EC-340 
54F2DW01126N OWD11 26 ECONOLINE EC·34 EC·34B 
54F20W112GO.N OW01126 ECONOLINE EC-34 EC-348 
SH FN DW01262N DW01262 AERDSTAR 96·97 EC·34 EC ·34A 
54FNDW01292N DW01292 ECONOLINE EC·34 EC-348 
SHFPOWD1319N DWD1319 FORO OUTY EC·34 EC-348 
54FNDW0132™ DW01320 PBS. LINCOLN TOWN CAR 4 PTAS 98-0J EC·34 EC-348 · 
5FF2DW01416N DW01 41 6 PBS. SEBRING 1 STRATUS EC·34 EC·348 
54FNDW01 443N DW01443 PBS . GM ASTRA 4P 2001 EC 34 EC·34A 
54FPDW01443N DW01 443 PBS GM ASTRA 4P 2001 EC 34 EC ·34A 
MER <:.AOO DE REPUESTO NACl(INAL 
54EVFW02112N FW02112 PBS. HONDA OV!C SEDAN 4 PTAS. 99-00 EC·34 EC-348 
54E PFW02112N FW02112 PBS . HONDA OV!C SEDAN 4 PTAS. 99-00 EC-34 EC-348 

a4E4fW02262N <f1VÁl2262 ' l'BS:'1il:JDl A4 .4 PTAS."99-02 ,, • ':,1' :~ Í·: ~ 'X~, ·:!k'EC·34 · 'EC·34C 
'34E1FW02292N -'Alolll2292 ' PBS: SfAT l.EON Y-l0LED0·4.P.TAS 01'°3 • '<;. ·"' ~ ··~ ·-'.!EC34 EC·34C 
34E1 F\tJ02328N FW0232B PBS,AIJOl .• ~:HPlAS. 02-03 ·« Y••"'¡ ... ; ·-;.: ........... : ·.·~C34 . EC·34C 

5HENDW01187N DW01187 MYSTIQUE EC·34 EC·34A 
5HENDW01262N DW01262 AE ROS T AA 96·97 EC·34 EC W, 

54ENDW01292N DWD1292 E CONO UNE EC·34 EC 348 
SHEPDW01319N DW01319 FORO DU TY EC-34 EC.348 
54ENDW01320N DW01320 PBS . LINCOLN TOWN CAR 4 PTAS 99·00 EC·34 EC·34B 
54ENDW01 443N OW0i 443 PB S GMASTRA 4P 2001 EC34 EC·W, 

54EPDW01443N DW01 443 P8 5. GM AS TRA 4P 2001 EC-34 EC·34A 

CAJA EC-35 
MERCADO DE REPUESTO OE EXPORTACION 

34F2F\ll02087N f\l/02087 PBS. LD<US RX 300 4 PTAS. 99-03 EC-35 EC·35C 
'.ffPFW02103N FW02103 PBS. RENAULT SCENIC 4 PT AS 99-02 EC-35 EC·35C 
54FVFW021 09N FW02109 PB S HO NC•A OD1SSEY 99·02 i 

E C · ~· EC ]<_,:. 
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l~Q!IN. ~ )liA<:jmiU!)~.'Ol)lsSEYR -1"°";;:;.o>!;'"!,-;.· "'· '····''"" ·- ·.<lf:C-35 •1'C·35C 
r!IFF.20WD141ctl "DW.01'410 ' f'llS.""41NI )IAN V!l'l'AGEA 01-02 EC-35 EC·35C 
¡-.nOM1111it;w tl)\llD"'14 ·: llllS. 5EBAING .. 2P 'EC·35 EC·35C 
f54FND\IJU1461'.tl D\IJU1460 PBS. FORO TAURUS 4 PTAS. 02-03 EC·35 EC-358 
54FVFW0211 (Jj FW02110 PBS.-HONDA ODISSEY 9902 EC·35 EC·358 
54FND\IJU117 4N D\i/01174 WINDSTAR EC-35 EC-358 
54FND\IJU121 BN D\i/01218 SABLE EC·35 EC·35B 

154FNDW12181>.N D\i/01218 SABLE EC·35 EC·35B -
-~-

.. = .¡,¡.:~;i;im- · • " m .,~~~" ·· ... ltf~~,: - ... . : ~,.: -:.:~ ·~· . ··:s: 
-~ ,:iíWIJlll88_; ~.íll.llDI 

.... ~ 
. -~-.... -l--li:~~{._~ • ..,~~ ~~ , ·~-~-í.'"--"5'.' 

·1/IERCAOO DE REPUESTO NACIONAL 
liMEN~ ;f.Wll2IEl ' ;¡¡¡¡¡;JlilOllDA~RD 2 PTAS;88-01 . , 

' EC-35 ·rc-35C 
~2087N ~ ¡ PB.S.liXIJS AX íUl 4 PT'AS. 9903 ·EC·35 EC·35C 
~PFW02103N' 2i;wtl21.D3 1 PBSº-f!ENAUl.!HillENIC$-f'TAS 99·02 1'C·35 EC·35C 
flMl!NFl.t;l02069N !l\W02069 ·, f!l!S .+IONOA~D llOUf'E-2 PTAS. 98·02 !C-35 "EC·35C - :t.ltl 'f!.ll.ll21.10 1 flBS,i+!DNDA ODISSEY S9-02 · : EC·35 .€C-35C 
:54EVFW0211 ttl FW02110 PBS . HONDA ODISSEY 99·02 EC·35 EC·35B 
m:FND\llllW66N iDWlllllli6 1 P.BSi'IiHFMil!ER'IHifflEP.ID('4'f\T*6 Dl2 '.,-,: ; :-.:.•' ·;.ol'¡'.<EIZ-"35 ~ ··¡c-.asc; 
_,,!)),i,![J!t1611 ~! --:mtlD&Eltll!DN~-~ .... ~~ - --~-- :' ".:. :_¡;:,.>fJ_:_., .w.=:as :~ , ; ''.7-i-Mé~ 
~ ~ .. _. ' !\"!~-. ' - "'-~2'!~95C 

CAJA EC.6 
CARROCER OS 

36C1A00697N WAU:E37 PBS. DER. ANDARE POLOMEX 2002 EC-6 EC-68 
36COA00698N WA0069S PBS. IZQ. ANOARE POLOMEX 2002 EC-6 EC-68 
36C1A00698N :WA0'.1398 PBS . IZQ. ANDARE POLOMEX 2002 EC·6 EC-68 
36E1A00701N WA00701 PBS. OISA JAGUAR DER. 2002 EC-6 EC-68 
36E 1A00702N WA00702 PBS. OISAJAGUAR IZQ. 2002 EC-6 EC-68 
36COA00706N WA00706 PBS. CA TOSA SUPRA IZQ. 2003 EC·G EC·GA 
36COA00707N WA00707 PBS. CA TOSA SUPRA DER. 2003 EC·G EC·GA 
36COA00708N WA00708 PBS. CA TOSA SUPRA IZQ. 2002 EC·G EC-6A 
36COA00709N WA00709 PBS . CA TOSA SUPRA DER. 2002 EC-6 EC·GA 
36é1A0052DN WA-520 AZTECA EC-6 EC·68 
36E 1 A00533N WA·533 PAEM IER 93 EC-6 EC·fA 
3NE1A00572N WA-572 VIAGGIO EC-6 EC-68 
3NF1A00572N W'A·572 VIAGGIO EC-6 EC-68 
3NC1A00572Y WA·572 VIAGGIO EC·G EC·GB 
3NC1AD0572Y WA-572 VIAGGIO EC-6 EC-68 
36E 1A00620N WA-620 IZQ. AF 2000 EC-6 EC-68 
36E1AOOl21N WA-621 DER. MASA BUSCAR EC-6 EC-68 
"36E 1A00622N WA-622 IZQ. MASA BUSCAR EC-6 EC-68 

:::&:1A00629N •<WA'f:l!J ' PBS.ID.:&USCAR · ...... -. ~~,"\'! :.~;...~'.·r· "-.(.S. ·11 ,,-AE-0:6 
., 

'EC-6C 
. .36[ 1AO:E31J; 'WA-63'.l ·' fl!S.JZll. SUSCAR <EC-6 -EC-6C 

36E2E 00631 N WA-631 DER CHILENO DE AECO EC-6 EC-6A 
36E 1 AC0>31 N WA-631 DER. CHILENO DE RECO EC-6 EC·GA 
36E 1A00653N WA-653 PBS. DER. NEAT 200J EC-6 EC-68 
36E1A00654N WA-654 PBS. IZQ. NEAT 2000 EC-6 EC-68 
36E1A00675N WA·675 PBS . DER. BUS 320 EC-6 EC-68 
36COA00699N WA-699 PBS. DER. ALLEGAD POUOMEX 2002 EC-6 EC-68 
36C1A00699N WA-699 PBS. DER. ALLEGAD POLOMEX 2002 EC-6 EC-68 
36C()0,00700N 'WA·700 PBS. IZQ. ALLEGAD POLOMEX 2002 EC-6 EC-68 
36C1A00700N W'A·?OO PBS . IZQ. ALLEGAD POUOMEX 2002 EC-6 EC-68 

CAJA EC.7 
CARR OCEROS 

36COA00691 N WA00691 PB S. DER BOXE R POLOMEX 2002 EC 7 EC iA 
36COA00692N WA00692 PS S IZQ BOXEA POLOMEX 2002 EC-7 EC·IA 
36E 1A00477N WA-477 PB S CASAVAN E[.7 EC 7A 
36E 1 A00558N WA-558 MIBENZ 260 EC-7 EC·IA 
36E 1 A00565N WA-565 M/BENZ 250 EC-7 EC·IA 
36E 1 A0056SN WA·5S6 M/BENZ 250 EC·7 EC ·7A 
36COA0056SY WA·56S VITORIA EC-7 E(.?A 
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36C2F00592N WA·592 mus 654 EC·7 EC·7A 
36E 2E 00599N WA·599 NAC EC·7 EC·7A 
36E 2E 00633N WA-633 CASAVAN CORTO ff.7 EC·7A 
36E2F00634N WA-634 CASAVAN CORTO EC-7 EUA 
36E 2E 00635N WA·635 CASAVAN '91 EC·7 EC·7A 
36EOF00636N WA-636 CASAVAN '91 Ec.7 EC·7A. 
36E 1 E 00637N WA-637 PBS . DER MB R-250 EC-7 EC·7A 
36E 1 F00638N WA-638 PBS. IZQ MB R·250 EC·7 EC·?A 
36E1 E00639N WA-639 PBS. DER. MB R-250 EC·7 EUA 
36F2E03179N WA-3179 RTS 102 C EC-7 EC·7A 
36F2F03180N WA31BO RTS 96 C EC-7 EC-7A 
36F1 E03197N WA-3197 GM. ClASSIC EC-7 EC·7A 
36F1 F03198N WA319B GM. ClASSIC EC-7 EC-7A 
36F1E03122N E 3122 MO 9 ORION EC-7 EC-7A 
36F1 F03123N F 3123 MO 9 ORION EC-7 EC-7A 
36F2F03152N F 3152 NEOPLAN 102 IZQ EC-7 [[.?A 

36F2E03153N E 3153 NEOPLAN 102 DER EC·7 EC·7A 
36F2E03611N E 3611 PBS. BUS DER EC·7 EC-7A 
36F2F03612N F 3612 PBS. BUS IZQ EC·7 EC·7A 

CAJA EC.8 
CARROCEROS 
~703Y WA00703 PBS. f'OLOMEXANDARE 6 DER. 2002 EC-8 EC-88 
'36C1A00703N \llA00703 PBS. f'OLOMEX ANDAR E 6. DER. 2002 EC-8 EC-88 
36C0&.00704Y ·WA007Q.I PBS. POLOMEXANDARE 61ZQ. 2002 EC-8 EC-88 
36C1A007Q.IN \llAD0704 PBS . f'OLOMEXANDARE 6. IZQ. 2002 EC-8 EC-88 

CAJA EC.13 
CARROCEROS 

36E 2F0071 ON WA00710 PBS. SULTANA IZQ. 2003 EC-13 EC·13A 
36E 2E 00711 N WA00711 PBS . SULT i>J'jA. DER. 2003 EC·13 EC-13A 
36E 1 A00495N WA-495 AUTOBUS MERCTDES B EC-13 EC-13A 

36E 1 A00496N WA-496 AUTOBUS MERCfDES 8 EC-13 EC-13A 

36E1A00511N WA·511 MARCOPOLO EC-1 3 EC·13A 
36E 2A00642N WA-642 AYCO ARABEA '96 EC-13 EC·13A 
J6E 1 A00643N WA-643 PBS . DEA NEOBUS EC-13 EC-138 

36E 1A00644N WMi44 PBS. IZQ NEOBUS EC-13 EC·138 
36E 1 A006A5N WA-645 PBS . DER. OISA 99' EC-13 EC ·1 3/.. 
36E 1 A00646N WA-646 PBS . IZO OISA 99' EC.13 EC·13A 

36E 1A00647N WA-647 PBS. DER. JUMBUS EC-13 EC-13!1 
36E 1A00648N WA-64B PBS. IZQ . JUMBUS EC-13 EC-138 
36E 1A00651 N WA-651 PBS . DER. SULTANA DINA 99 EC·13 EC 13A 
36E1A00652N WA-652 PBS IZQ SULTANA DINA 99 EC·13 EC-13A 

36E 1E00661 N WA-661 ' PBS. DER. SULTANA200l EC-13 EC-13!1 
36E1 F00662N WA-662 PBS. IZQ SULTANA 200l EC-13 EC-13!1 
36E 1A00673N WA-673 PBS . DER MAACOPOLO 1 EJE EC-13 EC·13A 
3SE 1A00674N WA-674 PBS . 1ZQ. MARCOPOLO 1 EJE EC-13 EC-13A 
36Cl)0.00693N WA-693 PBS . DER TOAINO POLOMEX 2002 EC.13 EC.13A 
36Cl)0.00694N WA-694 PBS IZQ TORINO POLOt~EX 2002 EC·13 EC ·13A 

CAJA EC-39 
CARROCER OS 
36E5DW04107N DW04107 PBS ANTEPECHO DTY LINEA EC.39 EC.39A 

CAJA EC-40 
MERCADO DE REPUESTO NACIONAL 
36EOO\llll3297N D\llll3297 IEUAOCAR PLUS EC~ EC~ 

CARR<:tCEROS 
3N E 1A00679N WA-679 PBS . DER MARCO POLO 3 EJES [[.4(1 [[.41).'.. 

3NE 1A006B1 N WA00681 PBS NEO BU S EUROBUS 2002 DER EC-40 EC-4Q.'.. 

3NE1A00682N WA00682 PBS NEOBUS EUAOBUS 2002 IZQ EC-40 EC..aA 
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l3NE1DW03676N I DW03676 IPBS CITY LINEA PR OTO TIPO 2001 1 EC·40 1 EC·4úA 

CAJA EC-41 
MERCADO DE REPUESTO DE EXPORTACION 
3601 DW0358bY DW03586 CENTURY ClASS FL EC·41 EC·41A 
MERCADO DE REPUESTO NACIONAL 
36E 2DW031 94N DW03194 DINA BUFALO EC·41 EC·41 A 
36E ODW03222N DW03222 MIDIBUS ARGO S EC·41 EC·41 A 
36E 2DW03363N DW03363 URBAN 111 EC·41 EC·41t.. 

36E2DW03449N DW03449 SCANIA EC·41 EC·41A 
MER(:ADO (}E REFACCIONES Y EQUIPO ORIGINAL 
36CODW03449N DW03449 SCANIA EC·41 EC·41A 
CARROCEROS 
36E 2DW3194N Wk 3194 PB S. DINA BUFALD EC-41 EC·41A 

36F1 DW0130BN DW01 308 PBS . VOLVO VN SERIES COV, CAV srn1 EC·41 EC·41A 

CAJA EC-43 
MERCADO DE REPUESTO DE EXPORTACIÓN 
3PD 1DW0357SY DW03576 COE ARGOSY FL EC-43 EC -41A 

MERCADO DE REPUESTO NACl<) NAL 
36EODW03625N DW03625 TRACTOCAMION SCANIA 1 EC-43 EC-43A 

CARR<K EROS 
36E1DWOF.17N DWO:RI? ANTEPECHO MARCOPOLO MP 1201 EJE EC-43 EC-438 

3PE1 DW03707N DW03707 PB S. FAE IGHTLINER AAG OSY 00-02 EC-43 EC·43A 
36E 1DW03697N WA-3697 ANT. MARCOPOLO UN EJE EC-43 EC-43A 

36EODW3625 DW03625 TRACTOCAMI ON SCANIA EC-43 EC-43A 

36E1DB03810N 08 03810 MEDALLON MARCO POLO MP115 2 EJES EC-43 EC·43A 

36E1DB03811N DB 03B i1 MEDALLON MARCOPOLO MP1 20 3 EJE S EC-43 EC-43A 

CAJA EC-46 
CARROCEROS 
3N E 1DW03936N DW03936 PBS. MUL TE GO EC-46 EC-46A 

3NE 1 DW0396SN DW03968 IPBS. UNIDM IRIZAA CENTUAY CORTO EC-46 EC-468 

CAJA EC-48 
CARROCEROS 
3NE 1DW03636N DW03636 PBSAJNIDAO IRIZAA RESTYUNG 00-02 EC-48 EC-488 
3NE 1DW03981N DW03981 PBS . VOLVO 7350 2002 EC -48 EC-48<\ 

(Lista 60) 
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·WPL-EMENTOS DE EMPAQUE lPOLIETILENO Y POLIESTIRENO) 
()JA' 1 POffiOELAXTERO POffi TRAS!RO S!PAP.AOORSIJl'{RIOR SEPARADOR IMFE~OR !SEPARADOR PARA SOPORll O MOL DURA 1 OJHAILAT.O INf. 

T. Emoaouo'COdioc "'' Aho AncholCidioo l"oo Alto Ancho Códiio l11qoJAn"" ..,.,. Códioo larao locho Espesoi COdigo l"qo 1 Ancho lfsieso~Wiqo larqo Aho!Ancho 

EC lA FS. 1' : ¡; 4 ¡ IPS.ll:i 15 11.12 7 >,.10· !11 '!! 063 P\..1112 9:1 ¡ 0635 I No .. l<a No.'-'b 
EC18 PS.ri: 75 4 ; PS.1l5 ;s 11·12 7 P\.-101 !11 l 22 0.635 '1. 102 r 7 I0.635 1 ' .·112 ; 1 6 1 o; NOP..'.lhta 
ECI; PS.1 1; 75 1 ¡ PS.ll:i 75 1112 7 P\.IOI '11 1 22 0635 P\.llli lf>! 22 ; 0635 1 ºv112 i ; 6 1 07 No·'-'~" 
EC 1 G IPS.1'3 li 4 7 IPS.llí 75 1112 7 1'&145 111 5 06 PS.1« 111 1 OE No~1c ~ No.A.'.ibc¡ 

EC JA IF>r: 75 1 1 7 P&IOI 15 111.101 7 'L·lOi l !11 1 22 0635 1\·111 IS: 22 013 i No..,,,. N~.t.lbu. 

E(. E P~r : l 75 4 7 P&IO! 15 \).\8 7 Pl.·101 !11 2l 0635 'l.·111 IS: ll · 05'3 ~JI ; 6 1 C3 ~ o !.Jlc• 

E:.i•A !PS. I'.: ¡; 4 ; IP& 11 i 75 1 7 '1. 161 JJ IO 0;'8 'UI'. 1[ 2l 0635 ' lfil ~· o\:i h'J.A.:ibté 

ES·l!S IPO. I'·: 75 4 7 P&lll ¡5 4 7 P\.161 JJ 10 07El Cl·ili \Sj ll J635 ~41 ; 6 
,, 
.l ' l'I ~ A.~C; ~ 

EC · 2! :. !FS. 1'. :: 75 4 ; PS.113 15 1 7 P\..\6' JI 10 07E2 '1. 10' li 22 .oo.:5 ~41 ' 
¡, . J3 1 "j .t..:i~\ ¡; 

EC·U FS.llr 75 E 7 PS.113 15. 1 7 PL·161 JJ 10 0.7El 'l· lllí 11 ll 10635 1 No ..... ~~ J AJ~( ¡; 

EC· li B PS.102 71 E 7 PS.1111 75 17·18 7 Pl.·161 JJ ID 07E2 .'L·ll i 1111 22 1 0.635 ~41 i ; 1 6 1 08 h>i-JKI 
E:. h C FS.IO?l li E 7 IP& l[ll 71 1118 7 'l.·161 JI 10 07E2 'L·llf l:i: 22 ' 063 ~41 1 ; 6 ºª N>.'J~to 

f( .3J.!. FS- 1~ '00 E 7 "S-112 100 1>16 7 'l.·161 JJ 10 0702 Pl-155 llli 12 iOii!i ~41 i ; 1 6 
1 º' h~ .t..Jli t í 

E~I B l f~l;f !(Ü ¡ 7 P&lll 100 IS.16 7 'l.·161 JJ 10 0761 Pi.·155 llli 12 1Oib 1 No .. l<i hj ,AJ~ ( 

E:.311 IPS.ll 100 6 7 PS.1 12 100 1rn 7 'l.·161 JJ 10 0702 Pi.·111 1111 ll 1 0635 No .. 1 .. /rto ~r• 

EC·llB fS.l:f 100 ¡ 1 PS.lllí 100 1718 7 'L1rn !11 22 0.635 'l.·111 1111 22 10.635 ~]J 1 6 6 1 Ol 'º"''" 
E: 13A IFS.1! ·oo ¡ 7 ' S.lil íl)I ,, 7 PS. 111 111 5 14 PS.141 1 B! \ 14 1 PS.-1( 1 ' ' k !.J~( ¡, 

¡¡.139 IPS-1! ·,oo : ; 11'& 1121 100 1>16 7 PS.UI 111 :. 1 j PS.IXI fL 1 1 j PS.' ( \ ' ' e:· ' " 
. , ¡( i: 

¡:.13( PS.l l '00 ¡ ; 0&1e1100 1:.16 7 PS.UI [ 1 1 11 PS.IJJ a: \ 1( Nc. ;..:1c ~ h: ~J!.;é 
E: .33(¡ IPS.1! '00 ¡ , PS. 11 ) 100 ló-16 7 Pi-UI 111 1 1( PS.12l a: 1 14 : f'S.11' l JI 15 k) .:...»( ~ 
EC.:::J o lF;.1·: 75 ' ¡ 1os.1e1 " 11.18 7 PS.1111 111 1 14 PS.lJJ I [ 1 1 1 ' 14 i PS.1( \ ' ¡ : Not...ict 

EC· 3! .~ PS.1! 100 ¡ ; PS.112 lill 1:.16 i p;.111 ¡¡¡ 1 14 p S.1 ]) ~ a: ; 11 PS. llC : 1 ' 1 : FS. r : oc ;;.11 11 
EC·34 B P&1"1 100 E ; PS.112 100 lS.16 7 P3-UI 111 5 i.j PS.IJJ 111 1 1( P&llJ 5 4 1 : Vi.1 1¡ a: "1Ul 1l 
EC · 34 C PS.1] 100 6 7 PS.1 12 100 10.16 7 P>Ul 111 5 l j PS.12l l Si 5 1 11 No A l1c; koAJhti 
EC ~D PS.1! 100 E ; !PS.112 100 15-16 7 PS.111 111 1 11 PS.lJJ I 111 \ 1 11 f'S.'1? 7 34 1 21 NJ.A.:iKa 

EC l5A PS.1! 100 ¡ 7 IPS. 11) l(Ü 1>16 7 p;.u1 111 5 14 p;.1JJ I [ , 1 5 1 14 ¡ PS.1( ; ' 1 , Fó-l(i 7; 'il '. 1 ; 

EC.J;B IPS.1! 100 E 7 IP&lll 100 15-16 7 PS.111 111 5 14 PS.11J B! 5 11 1 f'S. l( 1 ' 
, Vi·· ·¡ 00·111· ·o 

c:. JS c PS.1! 100 ¡ I P& l~l 1 100 l);J 7 IPi-UI 111 : 14 F;.1]) a: \ 11 No '< ¡¡ 1 ti.: ~J:1c; 

" - 1 -· 
;::I E= .. =' l=!*IF::S.1:::[ :;:17::: :;:1 ::' ::;::=:l=! º~=l=l ' ;::I :::'' ::;l::::Ji:::' ;::I ::::;:l::::>":::1o*l:i::!IJ=:i=I :::=· :;:l ::O ":~ :;:I F ::: .. 1::J:;:I :i::l f.:::';::l::c ==:O "=c====·=~' ::::'-' ::' '======h ::::'~:::: '=::::;I ' · "''" 
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"1PLEMENTOS DE EMPAQUE DE CARTON 
1 PEINES tiFERIORES P!llESSIJlE~OOfS 
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(Figura 61) 
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CAPITULO 4: PROPUESTA DE MEJORA 

Como podemos ver una lista se complementa de la otra ya que en una 
buscamos el modelo y el tipo de empaque, y en la otra los implementos a utilizar. 

Aunque es una tarea laboriosa, por que se tiene que buscar modelo por 
modelo, los beneficios son muy grandes, ya que se presentan pérdidas 
importantes, no solo de dinero sino también de tiempo y esfuerzo. 

4.6 ESTANDARIZACIÓN DE ALGUNOS EMPAQUES 

Es importante señalar que la estandarización por supuesto se encuentra 
involucrada dentro de la empresa, aunque la variedad de modelos y cajas, muchas 
veces hacen que esto sea imposible, pero se trata de buscar una coherencia y 
unifonnidad al máximo, para alcanzar de la mejor manera una estandarización. 

Nos enfocamos básicamente a dos tipos de caja, los cuales de acuerdo a los 
modelos empacados en las mismas y en función en que las dimensiones de la 
caja nos ayudan a realizar estos cambios ; ademá·s tomamos en cuenta que no 
solo reducimos el esfuerzo físico, si no también el monetario, podremos ver que 
aunque son solo dos cajas, estás tienen un consumo importante dentro de la 
programación mensual establecida. 

Las cajas a las cuales nos referimos son la EC-30 y EC-31, las cuales 
constan con dos diferentes tipos de empaque, ya sea por algunos parabrisas 
llevan perilla, otros no llevan nada; entonces todos estos llevan implementos 
diferentes, ya que algunos llevan separador de perilla, otros separadores 
enfundados, otros separador de sábana, otros separador de clip, etc. 

Nos dimos cuenta que era posible cambiar a un solo tipo de empaque, con 
un solo tipo de separador y postes traseros y delanteros, no sólo para facilitar el 
trabajo de los operadores, sino también para cambiar algunos implementos más 
caros por otros más baratos y de seguridad comprobable. 

El consumo mensual del este tipo de cajas es el siguiente (Tabla 62): 

.Consumo Mensual 
141 

(Tabla 62) 
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En cuanto al tipo de empaque promedio, es el siguiente (Tabla 63): 

(Ti¡po 'de Empaque .Promedio Mensual . 1 

l·EC-30 A 62 1 
fEC-30 B 79 1 

-1 

45 
'1 15 

(Tabla 63) 

Los implementos de cada uno de estos empaques se muestran a 
continuación (Figura 64 ): 

· ¡ T.Empa~ 1 Poste Dtlantero 1 Cmtidad !Poste lr1sero 1 Cartidad 1 Sepndor ~riorlcmad l~dor irterior 1 Cantidad 1 Separador de peril lla 1 Cantidad 1 

EC -llA flS.1 28 2 flS.112 2 30 Pl-155 29 ~20 29 
EC-llB flS. 128 flS.112 2 30 Pl-155 29 

===*=====;:::::==:::=====:::~ 
EC -31 A flS.128 flS.112 30 Pl-111 29 
EC -318 flS.1 28 flS. 105 30 Pl-1 11 29 ~20 29 

(Figura 64) 

La cantidad también se muestra en la tabla anterior. 

La estandarización y cambios de implementos hacen que estos empaques 
queden como siguen (Figura 65): 

1T.Empaque1 Poste Delanteroj Cantidad I Poste Trasero 1Cantidad1 Separador Superior 1 Cantidad 1 Separador lnferiorj Cantidad 1 

j EC-~A j PS-128 2 PS-112 j 2 j PL-145 j 29 j PL-144 j 29 j 

1 EC-31 A 1 PS-128 PS-112 1 2 1 PL-145 1 29 1 PL-144 1 29 1 

(Figura 65) 

En los Empaques actuales como podemos ver los postes delanteros y 
traseros, son los mismos, entonces el cambio radica principalmente en los 
separadores superiores, separadores inferiores y separador de perilla . 

Podemos apreciar que tanto los empaques EC-30 A y EC-31 B llevan 
separador de perilla , el cual es de un material especial llamado "eva blanco" con 
código H-20, el cual es una especie de hule muy resistente a la compresión, pero 
con un costo de $2.15 por cada pieza. 

En cuanto a los separadores superiores de polietileno con código PL-161, los 
empaques que llevan separador en forma de clip, son los empaques EC-30 A, EC-
30 By EC-31 A, los cuales tienen un costo de $1 .95 por cada pieza. 
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Los separadores inferiores de polietileno PL-155 que llevan fos empaques 
EC-30 A y EC-30 B, tienen un costo de $0.90 por pieza. 

Y por último los separadores inferiores de polietileno PL-11.1 que llevan los 
empaques EC-31 A y EC-31 B, tienen un costo de $1 .25 cada uno. 

Por tanto el costo de total de todos estos separadores por tipo de empaque 
es el siguiente (Figura 66): 

- - - ------- - ·- . - ---------·-·-. --·-- -- -

T.Ernpaq¡re S.Sllperior C.IJrltaril Cartidad Casta xf.ai S~r C.imri ~ Cuslol~ S.Perüm C.llritrio Clllidad Ca~o x Caja Co~o Tot~ 

EC-3JA Pl·l61 it~ 30 ~5~ :iJ Pl-155 fílOO ~ fl6 rn fl.Líl irn ~ i6rn ~1~.~ 

EC-3J B Pl.-161 ~1~5 30 iss:ii Pl-155 fílOO ~ lí61íl ~~ca 184.&J 

EC~1 A Pl.-161 it~5 3íl f58~ Pl-111 ~125 ~ ' 13025 No~ice '94.15 

EC~1 8 Pl· 1íl1 ~íl ~íl w mw Pl-111 ~13 ~ ~u fl.ííl ~rn ~ mJ) 1m.oo 

(Figura 66) 

El cambio que se propuso es en poner unos separadores de poliestireno que 
tienen un espesor mayor (8 mm), lo cual nos evita tener que poner un separador 
de perilla individual, así como cambiar los clips de polietileno que son más caros y 
las sabanas de polietileno, por estos separadores, haciendo la misma tarea y más 
baratos, y no nos afecta en el empaque final. 

Al estandarizar estos empaques, le asignamos la letra A a ambos empaques, 
ya que los empaques los identificamos por letras A, B, C, etc., y si existe uno solo 
queda la letra A. 

Los cambios en cuanto a la parte monetaria nos queda como sigue, 
aclarando que el separador superior es más caro que el inferior, por que se le 
agrega un par de pad foam a cada separador superior para detenerlo, el cual se 
pone arriba de la perilla en caso de llevar (Figura 67): 

le.Unitario 
---- -- - . -

T. Empaque S.Superior cantidad Costo x Caj¡ $.Superior C.Unitaril Cantidad Costo x Caja Costo Total 
EC~A PL-145 $1 05 29 $3045 PL-144 $0 95 29 ~27 55 $58.00 
EC~B PL-145 $105 29 $3045 PL-144 $0 95 29 W55 $58.00 
EC-31 A PL- 145 $1.05 29 $3045 PL-144 $0 95 29 m55 $58.00 

EC-31 B PL-145 $1 05 29 $30 45 PL-144 $0 95 29 ~27 55 $58.00 
(Figura 67) 
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Podemos apreciar que existe una reducción de materiales y simplificación de 
las tareas, y por consecuencia una reducción de costos importantes. 

Cabe señalar que estos cambios no afectarán de ninguna manera la 
seguridad de los parabrisas, y que facilitara la tarea de los trabajadores. 

"La productividad es una preocupación importante en todo al mundo. El 
descenso no se puede atribuir a una causa única. Puesto que muchos factores 
contribuyeron a la disminución, los proyectos de MEJORAMIENTO son muchos y 
variados"4

. 

' Sistemas de Producción, James L. Riggs pág. 646. 
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CAPITULO 5. 

ANÁLISIS DE RESULTADOS 

5.1 MEJORAS EN EL PROCESO DE EMPAQUE 

Como acabamos de observar el procedimiento anterior, es una 
representación particular de cómo evidenciar el proceso de empaque que se 
maneja actualmente, y mostramos a través de algunas operaciones a seguir la 
manera en que se logre mejorar y cumplir con los requerimientos de calidad para 
garantizar conformidad en el producto y satisfacción del cliente. 

Esto significa que todos los métodos de trabajo y procedimientos operativos 
para todas las presentaciones fabricadas del producto deben estar definidos 
completamente en sus métodos, procedimientos y especificaciones para así 
cumplir con los requerimientos de presentación final, empaque como lo marca el 
sistema de calidad. 

El hablar de un producto adquirido por el cliente representa hablar en 
términos como aceptación y preferencia; esto es que, cuanto al primero el cliente 
está conforme y de acuerdo con el producto que adquirió, por que satisface sus 
necesidades a cubrir para el uso que vaya a darle, y el segundo que la marca del 
producto adquirido es su preferencia respecto a otras debido a ciertos atributos 
que reunió como: 

• Funcionalidad 
• Adaptabilidad 
• Durabilidad 
• Presentación 
• Seguridad 

Estos atributos de un producto que satisfacen las necesidades del cliente 
son resultados de los logros de implantación de un sistema de calidad efectivo, a 
través del completo control de procesos y la medición adecuada de sus variables. 
Sin embargo, para poder alcanzar los niveles antes mencionados y cubrir una 
entera satisfacción deben mantenerse actualizados y desarrollados día con día 
con los métodos de trabajo. 

Como vimos en el capítulo anterior habla de una propuesta de mejora al 
método de trabajo actual utilizado como empaque de parabrisas y autobuses, y al 
reemplazo de materiales utilizados como implementos para acondicionar dichos 
empaques. 
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Para iniciar está propuesta para la .mejora de el área de empaque, para 
asegurar la ,satisfacción del cliente y de la misma empresa, se contemplaron los 
siguientes elementos para iniciar el desarrollo del proyecto: 

1 ) Desarrollo de la propuesta de mejora 
2) Diseño de caja de madera retornable 
3) Mal diseño de algunos implementos de empaque 
4) Especificaciones individuales de modelos carroceros 
5) Listas de tipo de empaque e implementos utilizados 
6) Estandarización de algunos empaques 

Lo anterior representa .que con la modificaciones propuestas en el área de 
-empaque .as para mejorar las condiciones de proceso para mantener constante 
-calidad en la presentación de producto. 

5.2 BENEFICIOS Y ~EDUCCIÓN DE COSTOS 

La propuesta de empaque propuesta es expuesta como una alternativa en la 
que, además de resolver el problema de desperdicio de cajas e implementos de 
empaque, se reducirá el costo de los mismos. 

·Ahora veremos punto por punto los beneficios que tendrán con el método 
propuesto. 

DISEÑO DE CAJA DE MADERARETORNABLE 

Uno de los más grandes beneficios es sin duda este punto, ya que el diseño 
de está caja , traerá buenos dividendos en cuanto a los siguientes aspectos: 

• caja retornable (mínimo 2 vueltas) 
• empaque más fácil 
• empaque más rápido 
• caja más barata 

Como lo mencionamos anteriormente está caja únicamente la estamos 
aplicando en los modelos carroceros de las cajas EC-6, EC-7, EC-8 y EC-13, 
todos estos modelos son para el Mercado de Repuesto Nacional, y lo más que se 
empacan son 1 O piezas. 

El hecho de que se hicieran cajas abatibles para que se puedan abrir por 
cualquier lado es por que parte de este Mercado es mandado primeramente a las 
bodegas pertenecientes a Crinamex , de las cuales 5 se encuentran en la zona 
·metropolitana, en dichas bodegas se estiban las cajas y luego se tienen que sacar 
de uno y otro modelo, y el estar moviendo cada una de las cajas para sacar el 
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modelo requerido es una pérdida de tiempo considerable, además del riesgo de 
manejo de materiales, el cual puede ser dañado. 

El promedio mensual el consumo de estás cuatro cajas es de (Tabla 68): 

Tipo de Caja Consumo Mensual 
EC-6 170 
EC-7 167 
EC-8 75 

EC-13 11 1 
(Tabla 68) 

En lo que se refiere al costo de cada caja es el siguiente (Tabla 69): 

Tipo de Caja Costo 
EC-6 $616.00 
EC-7 $552.00 
EC-8 $635.00 

EC-13 $585 .00 
(Tabla 69) 

Por lo tanto el costo total mensual en cuanto este tipo de cajas es (Tabla 70): 

Tipo de Caja Costo Promedio 
EC-6 $104,720.00 
EC-7 $92 ,184 .00 
EC-8 $47 ,625 00 

EC-13 $64,935 00 
$309,464 00 Costo Total 

(Tabla 70) 

Como podemos ver es un costo relativamente caro, y más si tomamos en 
cuenta el hecho de que no tengan retorno alguno. 

Es por eso que vimos una buena oportunidad de reducir costos de manera 
importante en este punto, además de que por si solo el diseño de la nueva caja 
usa menos madera, y el precio se reduce un poco, aunque en este caso se debe 
tomar en cuenta que lleva los ganchos metálicos con los cuales se incrementaría 
el costo de la caja. 
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Ya con el nuevo diseño el costo de las cajas quedaría como sigue (Tabla 
71 ), ya considerando los ganchos metálicos, los cuales tienen un costo de $1 .95 
cada uno, hay que considerar que cada caja lleva 36 ganchos. 

Tipo de Caja Costo Madera Costo ganchos Costo Caja 
EC-6 $547.00 $70.20 $6 17 .20 
EC-7 $490.00 $70.20 $560 .20 
EC-8 $563.00 $70 .20 $633 .20 

EC-13 $519.00 $70 .20 $589 20 

(Tabla 71) 

Como podemos ver el incremento es de unos cuantos pesos, en 
comparación con las cajas actuales. sin embargo las utilidades serán favorables . 

En lo que se refiere al costo mensual de las cajas abatibles se incrementa un 
poco (Tabla 72): 

Tipo de Caja Costo promedio 
EC-6 $1 04,924 00 

EC-7 $93,553.40 
EC-8 $4 7,490 00 

EC-13 $65,401 .20 

$311,368.60 

(Tabla 72) 

La diferencia se muestra como sigue: 

D1fer enc1a = Caja Propuesta 
$ 3 1 1.368 60 

Caja Actua l 
$ 309 .464 00 

Costo Total 

$1 .904 60 

La idea es ir metiendo poco a poco está caja, hasta que se maneje 
completamente, como podemos ver la inversión será muy poca si tomamos en 
cuenta los beneficios que traerá dicha caja . 

Es importante señalar que no todas las cajas tendrán retorno ya que muchas 
son dañadas por el mal manejo, o por un accidente no previsto , por eso la idea de 
incorporarlas poco a poco, hasta hacerlo completamente. 
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Una vez metidas dichas cajas, es importante pedir dos meses seguidos por 
todas aquellas que puedan tener daños y se tengan que desechar, para empezar 
a sacar promedios de cajas dañadas y llevar una relación del estado de cajas, 
para ver la funcionalidad que estas puedan tener, y siendo bastantes duros se 
puede decir que al menos la mitad de las cajas darán al menos una vuelta lo cual 

. nos reducirá en un 50% el costo mensual de las cajas, lo cual implica un ahorro de 
más de $150, 000. 00 en el peor de los casos. 

MAL DISEÑO DE ALGUNOS IMPLEMENTOS DE EMPAQUE 

Como lo mencionamos en el capítulo 4, diseñamos unos peines los cuales 
harán más fácil el empaque, y sobre todo más seguro, esto aplicado a dos cajas 
en particular la EC-46 y EC-48. 

Es importante mencionar que los modelos Multego Polomex y Volvo son 
parabrisas bastante caros, por tal motivo un mal empaque puede ocasionar la 
rotura de los mismos y por consecuencia una pérdida importante para la empresa 
ya que además de reponer los daños, se tiene que volver a pagar el transporte y lo 
más importante, se queda mal con los clientes, lo cual da una muy mala imagen 
de la empresa, y más si se toma en cuenta que este problema es constante . 

La única modificación que se hizo fue en uno de los implementos de 
empaque: los peines superiores, a los cuales la ranuras que lleva, iban 
completamente rectas, se modificaron con una inclinación de 30 º para 
acomodarse a la curvatura superior del los parabrisas. 

Es importante señalar que este mismo peine se hizo en secciones para 
facilitar el empaque y desempaque de los parabrisas, ya que estos modelos son 
muy altos y muy pesados. 

Estos dos cambios se agregan al cambio de material de los peines, debido a 
que actualmente se maneja con cartón corrugado y se cambio al polietileno de alta 
densidad . 

En el caso de los peines inferiores, lo único que se cambio es el material (ver 
Figura 73) ya que las medidas y las ranuras de manera recta, quedan muy bien, y 
el cambio nada más es en los peines superiores (Figura 7 4 ). 

A continuación mostramos la descripción y especificación de los peines con 
las modificaciones ya hechas. 
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NOMBRE DE lA PIEZA 

·PEINE INFERIOR DE 4 RANURAS 
MATERIAL 

POLIETILENO DE Al TA DENSIDAD 
PROVEEDOR 

Dt.ENSIONES (rrrn) LARGO. 

ESPECFICACIOMOS: 

l>NCHO 
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PRIMERA 

80 

C-06 

TElEFONO 

1ESPESOR O AL TURA 
120 

No DE RMU1AS No DE SEPAA.ODCllES 
VAq~CION oo.1ENSKINAL PERMITIDA •I • 31'1111, 0.12' DOLOR 
ESPESOR + /. 2 1111, O.OS 1MATERW. 
DENSIDAD 8h8il kglm3 , 6215.35 Lb/113 
TIPO BOARD 

CARACTERISTlCAS 
EL SEKTIDO DEL LAMINADO DEBERÁ IR A LO ANCHO DEL PEINE 

USADO EN 
EM'AOUE PRODUCTO TERMINADO MERCADO REP\.ESTO NACIONAL 

·MERCADO REP\.ESTO EXPORTACION 
CARROCERCS 

BLANCO 
100% VIRGEN 

MERCADO ORIGIN.AJ.. NACIONAL 
MERCADO ORIGIN.AJ.. EXPORTACION 

55 55 55 
-~ 1s5 _~ H H-¡.--.i ~ 125-..J 

: ' 

T -·--- -- ·--- --

1 ·-······ - ·-···-~~1-~.-~~--- ·~--'._"11_.,+1_5 _· _~_1_5 __ 15 __ 1_5 ___ • ~I 
_____ __¡14.,. _____ =--535 ~1 -

ELASORC 

Carlos A. Hemández Vázquez 
(nombrr fwma) 

(Figura 73) 

~"ºªº 

lng. J. Armando Pérez M. 
(rllmbrr !na) 

Pf\. : 1199 

1 Carpeta Especificaciones de Accesorios de Empaque. Propiedad Shaner Proof S.A. de C.V. 
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Los beneficios de estos peines no solo es en cuanto a seguridad que es lo 
más importante, si no que también se reduce considerablemente el precio, ya que 
el costo de cada peine de cartón es de $32.00 y el de cada peine de polietileno de 
alta densidad es de $20.00, lo cual nos da un ahorro por caja de $48.00 ya que 
consta de 4 peines cada caja, y si nos vamos a los números de manera mensual 
en cuanto a estos dos tipos de empaque, nos queda como sigue (Tabla 75): 

Tipo de Caja Promedio Mensual 

EC-46 28 
EC-48 25 

53 

(Tabla 75) 

Lo cual nos da un ahorro mensual de: 

53 X $48.00 = $2,544 

En lo que se refiere a estos dos empaques este sería el ahorro mensual, 
pero cabe señalar que en el caso de los empaques de las cajas EC-6, EC-7, ECB 
y EC-13, los cuales llevan peines de 10 y de 5 ranuras de cartón corrugado, 
optamos por aplicar el mismo método y en este caso solo cambiar el material por 
el de polietileno de alta densidad. 

Los peines de cartón tienen un costo de $26.50 y el de cada peine de 
polietileno tiene un costo de $16.00, lo cual nos da un ahorro de $10.50 por peine 
y un ahorro de $42.00 por caja, y ya aplicado a estás cuatro cajas el resultado es 
el siguiente (Tabla 76): 

Tipo de Caja Promedio Mensual 
EC-6 170 
EC-7 167 
EC-8 75 

EC-13 111 
523 

(Tabla 76) 

Lo cual nos da un ahorro mensual de: 

523 X $42.00 = $21,966 

Entonces el ahorro total mensual es: 

$2,544 + $21,966 = $24,510 
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ESPECIFICACIONES INDIVIDUALES DE MODELOS CARROCEROS 

Las especificaciones de empaque individuales de los modelos carroceros , 
son la descripción del empaque de cada uno de los modelos carroceros paso a 
paso, para tener una descripción clara de los implementos utilizados y la 
utilización de los mismos. 

Anteriormente mencionamos que existen una gran cantidad de modelos, y 
distintos empaques, que aunque muchos llevan los mismos implementos , no 
todos llevan los mismos empaques. 

Generalmente se empacan de 5 y 10 piezas, sin embargo existen algunos 
modelos que por presentar curvaturas muy pronunciadas se empacan 4 y hasta 3 
piezas, todos estos modelos se empacan en las cajas EC-6, EC-7, EC-8 y EC-13, 
las cuales son las únicas cajas que manejan el standar pack de 1 O y 5 piezas, 
aunque como lo acabamos de mencionar en modelos especiales puede cambiar 
está cantidad . 

La mejora en este sentido, es más sobre los trabajadores, a los cuales se les 
facilitará el proceso de empaque y más si tomamos en cuenta que frecuentemente 
rotan al personal y no conocen el empaque de los mismos. 

Esto por si solo agilizará el proceso de empaque el cual se hará con mayor 
rapidez y mayor efectividad, ya que con el apoyo de estás especificaciones habrá 
menos rechazo de mal empaque por la gente de aseguramiento de calidad , y por 
consiguiente el trabajo doble para los obreros. 

Según las estadísticas en promedio se empacan 29 cajas por día en dos 
turnos, por lo cual cada turno empaca de 14 a 15 cajas al día, sin embargo en 
muchos casos un turno trabaja más que el otro por el rechazo que existe cuando 
viene la inspección de calidad y regresa algunos cajas por estar mal empacadas, y 
entonces esas 14 ó 15 cajas se tienen que volver a empacar y no sólo eso, se 
tiene que tener el cuidado de no dañar dichas cajas, para volverlas a utilizar; y por 
si fuera poco el retraso que ya existe y la obligación de empacar más de las cajas 
promedio para sacar la producción a tiempo. 

En muchos de estos casos la caja se echa a perder y si no se tiene el 
inventario suficiente ó si no se detecta a tiempo esta pérdida, se tendrá que 
comprar más cajas y se empacarán hasta que lleguen las mismas lo cual genera 
retrasos en la producción y un nuevo retraso en los empaques del día. 

Se muestra las especificación del modelo Multego (Figura 77) y la del 
modelo Boxer Polomex (Figura 78). 
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CAPITULO 5.· ANÁLISIS DE RESULTADOS 

ESPECIFICACIONES DE EMPAQUE DE PRODUCTO TERMINADO 

CUENTE VARIOS 

n· ·' ·: 

1.- Clllzartap1por11 partl l'nmtlll y rottr.-t.p1, ..in de111en.s_1_MS-'-+---+-------'-"'-.._-'-~------'-"-"''-'--'--_. 
2.- Colocor 111111 del llmldo peines lnftr1°'" m los t1nlles d,__1-+---+--'-====------------+-=-"'-"' 
3.- Colooor 1obre lo1 soportes (11Jxlll1rt1 ú peines), un tnm+-_2_,1----+-~'--~~~~---''--~-----1-----'~--.1 

C!Wr. COOIGO 
CA.JA DE MADERA EC-46 
PEINES INFERIORES • ranuras C-06 

de hule de 2" X 112", coloandole un divo en ..ia or111L ~-'3'----'f--=---+=====::...==::..:...==='-----f---"=--l 
' ·· Colocor la pitzu en fonn1 oontinul, m loa peinn lnhrio+-'--+----'-F"-'-==========-------+--==---1 

en la parte 1uper1or toloc:ar ~·!rumia, Centrl!+--'--+---''--+======-=======-----+--=-=---1 
-~· !"PtctivH ~~-~~ ~'- ~-=~ú~-=~~ú==OI--'--+--=-+'-="-'-'-=======--------+---"-'"---' 
~ -~º.C!".P.rote~~d.!J>~l~l!i~o~6~X~6~cm=a~. ~""~l•,~'~•~s+-'--+----'-.._...-'-===~====-'--------+-~-=-=--' 

SEPARADOR SUPERIOR TRASERO C-07 
SEPARADOR SUPERIOR CEtmW. C-08 
SEPARADOR SUPERIOR OEL.AllTERO C-09 
SOLERA DE HULE NATURAL H-21 
PROTECTORESPOL~S'TIRENO PS-120 

_de la oani lf!!ema_ de[ldo, . 3"!, y ~o1 _p_!flbr1au.~2 en to+-~+---!-'-'~~==~==~--------+--=~_. 
6.-_ ColOCIJ'. la_~• lr_'!ntal; y lljuatarta con 6 P:!"tt~ .P'" ~+--=--+--=-+-======:..=:::.:..;=====-'-----+--=~--1 

CUBIERTA DE POLIETILENO PL-104 
PROTECTOR LAT. DE FIELTRO/CARTÓN C-02 

7.- Colocar cubierta de polletlleno. 8 GRAPA METALICA DE 112" A-01 

8.- Colocar taquetn en 111 parte Inferior d~J_o_~·~'"-c. 'l--"--+--=-+-===--"====c..c;=---------+--==---1 2 FLEJE METALICO DE 112" A-20 
A-06 rHpectivamente clavandolos 111 caja. 2 SB..LO PARA FLEJE METALICO DE 112" 

9.- Colocar laterlles de madtra prvteglmdo con fteltro que ,_1~3_.---'~-+'=-'-=-======---------'---'-'-=-__, 
hacen contacto con el producto, IUjetándolos con grapas. ,_1~'-+----+-=====~=-=====----+-~=--.1 

10.- Colocar anll11 ouperior11 do madera sobn los peln11 dt ,_1~6-+-'--->=---'======---------+--'--=--.o 
colocar tapu y IUjetar con ftejt metílico ú 112"; 111 ftnlllz._~16_._~.-=-==='--'-=====-'-"'-----'--'--=-__, 
la sujeción, clavar lol analu por mnbos illdo1con2 davo,_1_7-+-~-+-~~~~~~----------<---'-=-.o 

22 CLAVO ANILLADO DE 2" A-02 
8 FlEJE METALICO PERFORADO DE 31'" A-09 
2 ETIQUETA PARA CA.JA V-06 
2 ETIQUETA DE CODIGO DE BARRAS V-02 
8 FOLIO PROTECTOR V-026 

11.- Colocar una etiqueta pora aja por~ lldo dt la co,ja, ¡_1:.:B....1.__;~-L:=======---------'--...:;:;=--1 10 GANCHOS METALICOS A-03 
:sujetándolas con grapas. - NOTA LA """'1ERACIÓN EN LA FOTOGRAFill INDICA LOS ACCESORKJS A 

12.- Colocar tramos de fteje metílico ptrforado a la attun mtdi lJl1UZAR EN EL EMPAQUE 
los bastldoru largos y en la parte Inferior de loa taponn COLOCAR EN LAS ESOUNAS UN TRAMO DE FOUO 

traseros. 

la. EDICION. MAYO , 2003 EDICION PRIMERA 

ELABORO -----·- - _ 

lng. Angel Adan Avelar Mulloz 
NOMBRE Y FIRW. 

(Figura 77) 
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CAPITULO 5. ANÁLISIS DE RESULTADOS 

ESPECIFICACIONES DE EMPAQUE DE PRODUCTO TERMINADO 

GEHIERIAOE EllPAQUEY CLIENTE : MOPAR REFACCIONES 

XTC-E-EC·7A 

14f ,,~:. 
CRINAMEX 

PARTE No. 1WA00691 TIPO DE CAJJ EC·7A TIPO DE EMPAQUE EC·7 

DESCRIPCIO~ PBS. BOXER POLOMEX, DER. 2902 CAPACIDAD (PZAS ) •10 EMPAQUE. 

MEDIDA EXACTA (m1 125 X 112 ESP.. 6.7 

ANCHO CENTRAL 121 F.LON< 32.0 F.TRAN 14.0 LARGO 143 ANCHO 65 AL TURA 160 

PESO UNITARIO (kg) 28.0 TARA (kg) TARA(Kg ) PESO UNITARIO (Kg ) 69 .0 

1.- Retirar la lepa frontal y colocar los 2 peines Inferior ,_S_IM_B_ ... CANT _ _,. ,__ ____ D_E_S_C_R_l_P_C_IO_N _____ C~O_D_IG_. 

~ :_ .C:olocar la primer ¡>1~.!ª aob~ I~ ~ .lnf_e_n_,· 1---+---+-C_AJ_A_D_E_ MAO _ _ E_RA ________ _,__E_C_-7-t 
del peine Inferior manteniendola en forma ve~ical, --+_2_,___2_,_P_E_IN_E_IN_F_ERJ_O_R_D_E_10_RA_N_U_RA_S __ _,,__c_.c_3_. 

._posteriormente .colo_c!!' .!Jn ~ sup_e~_o,-'-r'-. ___ ._-'"J'--t--'2""-+PEIN'-==E-'S"'UP"""E"-RJ"-0"-R=D-=E_.1-=0.c.RAN='-'U~RA-'"'-'S'"--'--f-C"-.C=J-t 
J.- Colocar lu siguientes piezas de manera continua, e _ _,. __ .(_,,___1--+_CU_B_IE_RT_ A_D_E_PO_LIETl _ _ L_E_N_O ____ __,_P_L_-1_1_.6 

:decir una por una sin dejar ninguna ranura llbn ent=t-~6-i-2""-+,PR'-O~TE=.CT~Oo,,R=LA_.T_,._.DE~_F-=IE-=L_.TR'--'"0_./C'-AR~T-'0_.N'--t-C __ -02=-t 
· pieza y pieza; colocar fllqueta lndl_vldual de c~lg_o -+-_6_..--_8_.-G_RAP __ A_M_ET_AL_IC_A_D_E_1_12_'_' -----+-A_.0_1-t 
de barras. 7 2 FLEJE METALICO DE 112" A-20 - --->---+-'-----+------------------ - --+-- __. 

4.- AJ término de la colocación de parabrim, co~ocar __ 1--=ª'--t--'2""-+S"'E"'L"'L"'O'-'-PARA==F-=LE=.J"'E"-"'M-=ET-'-AL=l-=C-=O-'D"'E~112-=·-· '--t_.A-"-05=-t 
•el otro peine superior . 9 22 CLAVO ANILLADO DE 2" A-02 

6.- Colocar la lepa frontal y -.Justar!& con 6 ganchos de l-1'-'0'--t_8""-+F'-L"'EJ=E-=M"'ET=AL=IC"-O"--'-P-=E'-'RF'-"O'-'RAD=-=º-'D'-'E"-J"'/.c.4_" '--f-'A-".c9=-t 
.cada lado. 11 2 ETIQUETA PARA CAJA V-05 

9. - Colocar cubierta de polietileno -'- _ _ -t---1~2-+~2__,f"ETI'-'-'Q __ U'-'ET=A_.D __ E~C-=O-=D_.IG~O"--=D-=E_.B~AR=RA=S'"---+ __ v_.-02=-t 
10.- Colocar lateralts de madera en loa bastidores medio 13 "° FOLIO PROTECTOR V-026 +---+----+---------------+--.... 

de la ceja protegiendo co,n ~ón los cantos que h_a+-_14__._1_o~_GANC __ H_O_S_M_ET_AL_1c_o_s ______ __._A_.c3_-t 

contacto son el producto, aujetandolos con grepas. 
11 .- Colocar protectores para sujetador, sujetador de 

:madera y lepas sujet6ndo _con fteje metllllco de 1/2", NOTA . LA NUMERACIÓN EN LA FOTOGRAFÍA INDICA LOS ACCESORIOS 
12.- Colocar una etiqueta para ceja por cada lado de UTILIZAR EN EL EMPAQUE. 

: la aja sujetllndolu con grepas. 
13.- Colocar tramos de fteje metilico perforado a la 

. altura media de loa bastidores, a obre el bastidor 
s rior el bastidor medio. 

No EEPT 

ELABORO: APROBO: 

_ _ __ . !".9 ,_Angel Adan Ave,l~.r_~u~,o: . ____ _ _____ _ __1~,.J :.Arm_ando Pérez M 

NOMBRE V FIRMA. NOMBRE Y FIRMA 

FE'\/ 2 1199 

(Figura 78) 
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CAPITULO 5.· ANÁLISIS DE RESULTADOS 

LISTAS DE TIPOS DE EMPAQUE E IMPLEMENTOS UTILIZADOS 

Estas lista (tipos de empaque) es un conjunto de las ya existentes en una 
sola, esto debido a la complicación de manejar 5 listas diferentes. 

Una vez encontrado el modelo en la lista de tipos de empaque, se busca la 
lista de implementos de empaque, y los accesorios de cada empaque. 

Estás listas, complementadas no existían, por lo que el requerimiento de 
materiales, lo hacen sin tener una base de lo que van a pedir, simplemente piden 
lo que ellos creen que se va a requerir y por consiguiente existe mucha diferencia 
entre lo que se requiere y lo que hay en inventario; por tanto hay que dar una real 
importancia a este punto. 

Ingeniería de Empaque apoyará a todas la áreas involucradas para el 
requerimiento de materiales, los pasos a seguir son: 

• Proporcionar listas de tipo de empaque e implementos utilizados. 
• Asesorar a todas las áreas involucradas en el uso adecuado de estas listas. 
• Darle seguimiento a la utilización de estas listas. 
• Actualizar dichas listas para todos los modelos nuevos o en desarrollo. 

La persona encargada de realizar el cálculo de requerimientos de materiales 
tendrá que informarse con la gente de Planeación y Control de la Producción, para 
que a el primero que nadie le hagan saber el Plan Mensual de Producción, para 
que inmediatamente se haga el cálculo del material requerido. 

Está propuesta de mejora se notará rápidamente en los bajos niveles de 
inventarios y la agilización de la producción en cuanto a los empaques. ya que la 
falta de implementos no serán un impedimento para el óptimo empaque de la 
producción. 

El buen uso de estás listas ayudará bastante en el control del los 
implementos de empaque y por supuesto serán una reducción importante en las 
gastos dentro de la empresa. 

Es natural que se debe manejar un stock de materiales debido a la probable 
variación en la Planeación y Control de la Producción, pero está variación debe 
ser muy reducida ya que el cálculo de los accesorios será casi exacta y la 
variación en la producción es muy poca en cuanto a lo calculado ya por el 
Ingeniero de Producción . 

Como mencionamos anteriormente, los beneficios son muy grandes ya que 
es uno de los principales problemas en cuanto a pérdidas económicas ya que 
existen retrasos de producción o paros en la producción por falta de implementos, 
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CAPITULO 5.· ANÁLISIS DE RESUL TA DOS 

además de la necesidad de comprar más material y una existencia en inventario 
muy alta . 

ESTANDARIZACIÓN DE ALGUNOS EMPAQUES 

Otro punto muy importante es la estandarización de los empaques, la cual es 
una regla en toda empresa para el desarrollo más ágil y rápido de la producción . 

La estandarización es un punto un poco difícil de aplicar en todos los 
empaques, debido a la gran variedad de modelos, sin embargo se trata de llevar a 
cabo de la manera más correcta posible, y buscar la manera más adecuada y 
segura de cada empaque. 

Antes de la estandarización del empaque se busca la forma más segura de 
empacar el material y de ahí ver si es posible una posible estandarización, de no 
ser así, el empaque se quedará como inicialmente se empaco. Nos enfocamos 
básicamente a dos cajas las cuales por manejo y conocimiento del material que se 
empaca, nos dimos la tarea de estandarizarlo, ya que se manejan dos diferentes 
empaques en cada caja. 

Las cajas de las que estamos hablando son la EC-30, y la EC-31 las cuales 
llevan dos diferentes tipos de empaque, de acuerdo a si llevan perilla menor a 
6mm, o no llevan nada. Nos referimos a estas cajas por que vimos la posibilidad 
de hacer un solo empaque de cada una que cumpliera con las condiciones de 
seguridad y satisfacción del cliente. 

Otra de las causas de hacer dicho cambio, es que nos reduce los costos de 
empaque, ya que el cambio es por un material más barato. 

Como vimos en el capitulo anterior la reducción de costos de empaque es 
considerable, como se refleja en la siguiente (Tabla 79): 

T. Empaque Actual Propuesto Ahorro X Caja 
EC-30 A $146.95 $58.00 $88.95 
EC-30 B $84 .60 $58.00 $26.60 
EC-31 A $94 75 $58 00 $36.75 
EC-31 B $121 80 $58 .00 $63.80 

(Tabla 79) 

Y de acuerdo al promedio del consumo mensual de cajas y al tipo de 
empaque promedio mensual, del empaque actual nos queda como sigue (ver 
Tabla 80): 
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T. Empaque Prom. Mensual Costo Unitario Costo Total 
EC-30 A 62 $146 .95 $9 , 110 90 
EC-30 B 79 $84 .60 $6 .683.40 
EC-31 A 45 $94 .75 $4 .263 75 
EC-31 B 115 $121 .80 $14.007 .00 

$34,065.05 
(Tabla 80) 

El empaque propuesto de acuerdo a las mismas condiciones del anterior, 
nos queda de la siguiente manera (ver Tabla 81 ): 

T. Empaque Prom. Mensual Costo Unitario Costo Total 
EC-30 A 62 $58 .00 $3. 596 .00 
EC-30 B 79 $58 .00 $4.582.00 
EC-31 A 45 $58.00 $2 .610 00 
EC-31 B 115 $58 00 $6 ,670 .00 

$17,458.00 

(Tabla 81) 

Como podemos ver la reducción es considerable, por tanto es muy factible 
hacer este cambio, ya que la reducción promedio mensual de este tipo de 
empaque nos da un ahorro de: 

T.E. Actual T.E. Propuesto Ahorro Mensual 
$34 ,065.05 $17,458.00 $16,607.05 

Finalmente la estandarización de estos empaques queda de la siguiente 
manera, aclarando que las medidas están en mm (Tabla 82): 

De esta manera quedan las tareas simplificadas a un solo tipo de empaque 
en cuanto a estos dos modelos de cajas, lo cual nos contribuye a eliminar los 
excesos de existencias en curso. 
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CONCLUSIONES: 

PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE 
EMPAQUE EN UNA JNDUSTRJA AUTOMOTRIZ 

A través del mejoramiento continuo se logra ser más productivos y 
competitivos en el mercado al cual pertenece la organización, por otra parte las 
organizaciones deben analizar los procesos utilizados, de manera tal que si existe 
algún inconveniente pueda mejorarse o corregirse; como resultado de la aplicación 
de esta técnica puede ser que las organizaciones crezcan dentro del mercado y 
hasta llegar a ser líderes. 

Las mejores organizaciones siempre estarán conscientes de su potencial 
para mejorar, la gente debe tratar de lograr continuamente nuevos y mejores 
modos de hacer su trabajo. 

La situación actual obliga a la industria a ofrecer mejores productos a un 
menor costo y con mayor calidad y esto solo puede llevarse a cabo con la 
implantación de métodos y trabajos óptimos y con el mejor aprovechamiento de 
los recursos materiales y humanos de la empresa, esto implica que tenga costos 
muy elevados de producción. 

Debido al potencial económico de la compañía se desarrollaron proyectos 
que elevan la calidad de los productos ya que con la modificación en el empaque 
se tendrá un mayor control y ahorro . 

El mejoramiento continuo es un proceso que describe muy bien lo que es la 
esencia de la calidad y refleja lo que las empresas necesitan hacer si quieren ser 
competitivas a lo largo del tiempo. 

El mejoramiento continuo es una herramienta que en la actualidad es 
fundamental para todas las empresas por que les permite renovar los procesos 
administrativos que ellos realizan, lo cual hace que las empresas estén en 
constante actualización; además permite que las organizaciones sean más 
eficientes y competitivas, fortalezas que le ayudarán a toda empresa permanecer 
en el mercado. 
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GLOSARIO DE TÉRMINOS: 

PROPUESTA DE MEJORA EN EL ÁREA DE 
EMPAQUE EN UNA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ 

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD: Conjunto de actividades planeadas y 
sistemáticas, que lleva a cabo una empresa, con el objeto de brindar la 
confianza apropiada de que un producto o servicio cumple con los 
requisitos de calidad especificados. 

AUDITORIA DE CALIDAD: Examen sistemático e independiente para 
determinar si la actividad de calidad y sus resultados cumplen con las 
disposiciones preestablecidas y si éstas son implantadas eficazmente y 
son adecuadas para alcanzar los objetivos. 

CALIDAD: Conjunto de propiedades y características de un producto o 
servicio que le confieren la aptitud para satisfacer las necesidades 
explícitas o implícitas preestablecidas. 

CONTROL DE CALIDAD: Conjunto de métodos y actividades de 
carácter operativo, que se utilizan para satisfacer el cumplimiento de los 
requisitos de calidad establecidos. 

DEFECTO: El no cumplimiento de los requisitos de uso propuesto o 
señalados. 

EMPAQUE: Acción u operación de proteger un producto, de agentes 
internos y externos. 

ESPECIFICACIÓN: Documento que establece los requisitos o 
exigencias que el producto o servicio debe cumplir. 

ESTANDARIZACIÓN: Elegir una forma sencilla de realizar una 
actividad y hacer que todos los colaboradores lleven a cabo esa 
actividad, del mismo modo todas las veces. 

INSPECCIÓN: Actividades tales como medir, examinar, probar o 
ensayar una o más características de un producto o servicio o comparar 
a éstas, con las exigencias y requisitos especificados para determinar 
su conformidad. 

MEJORA CONTINUA: El compromiso de diariamente mejorar los 
productos, el ambiente de trabajo, los procesos y los negocios. 

NO CONFORMIDAD: El no cumplimiento de los requisitos establecidos. 

POLiTICA: Es aquel criterio que nos sirve para la toma de decisiones y 
marca lineamientos que nos determinan las acciones de seguridad . 



PROPUESTA DE MEJORA EN EL ÁREA DE 
EMPAQUE EN UNA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ 

POLITICA DE CALIDAD: Conjunto de directrices y objetivos generales 
de una empresa relativos a calidad y que son formalmente expresados, 
establecidos y aprobados por la alta dirección. 

PROCEDIMIENTO: Es la descripción o representación gráfica de las 
actividades inherentes a un proceso. 

PROCESO: Es un ámbito de actuación que define un curso de acción 
compuesto por una serie de etapas las cuales añaden valor a las 
entradas con el fin de producir unas salidas que satisfagan las 
necesidades del cliente del proceso. 

PRODUCCIÓN: Denota la generación, tanto de bienes como de 
servicios. 

PRODUCTIVIDAD: Es la medida de cómo se administran los recursos 
especificados para alcanzar oportunamente los objetivos expuestos en 
términos de cantidad y calidad . 

REVISIÓN DE CALIDAD: Estructura organizacional, conjunto de 
recursos, responsabilidades y procedimientos establecidos para 
asegurar que los productos, procesos o servicios cumplan 
satisfactoriamente con el fin a que están destinados y que estén 
dirigidas hacia la gestión de calidad . 

SIMPLIFICACIÓN: Reducir la complejidad del proceso. 

STOCK: Provisión, surtido, reservas, existencias de cualquier bien, 
producto, valor o capital. 

VALOR: Grado de utilidad o aptitud de las cosas, para satisfacer las 
necesidades a proporcionar bienestar o deleite. 
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