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

INTRODUCCION:

El presente trabajo se realizé en Crinamex S.A de C.V planta Shatter Proof
(Vallejo) en la cual se desempefiaron diversas actividades correspondientes a
Ingenieria de Empaque y en las que se debe garantizar un éptimo manejo de los
materiales y un empaque adecuado. Es por ello que se debe seguir una
metodologia que involucra desde un principio analizar el cristal de acuerdo a
descripciones del producto y a requerimientos rdel cliente que genera el
Departamento de Manufactura para con ello definir un empaque de linea o si es
necesario crear un empaque nuevo, si el producto es nuevo, se debera proceder a
disefiar, evaluar y liberar los accesorios de empaque asi como las
especificaciones de empagque.

Entre los accesorios de empaque que se ocupan para los diferentes tipos de
empaque podemos mencionar: poliestireno, polietileno, cartén, plastico, hule,
madera. Sin embargo los tipos de empaque varian de acuerdo a los
requerimientos del cliente y al tipo de modelo que se maneje tratese de Mercado
de Repuesto de Exportacion, Mercado de Repuesto Nacional y el Mercado de
Equipo Original.

Las cajas de madera son en su mayoria para el Mercado de Repuesto
Nacional y Exportacion siendo estos empaques no retornables, para el Mercado
de Equipo Original se manejan contenedores metalicos y son empaques
retornables, también se manejan cajas de cartdn no retornables.

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

Sin embargo la metodologia 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 mayoria
desechables, esto se refiere a que los empaques son en caja de madera o en caja
de carton puesto que los empaques retornables se manejan muy poco Yy estos
son para clientes muy seleccionados por ser su requerimiento solo y
exclusivamente Equipo Original.

La metodologia aplicada en ambos empaques no es la misma ya que cada
uno requiere de un analisis tanto rentable como de operacion puesto que el
empagque para Equipo Original es mas barato pero implica un costo adicional por
el manejo de retorno y los dafios del mismo, sin embargo el empaque de madera
ylo carton también llamado desechable es mucho mas caro puesto que solo dura
una vez aunque el costo se recupera ya que las mejores partidas monetarias las
tiene el Equipo de Repuesto.



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

ANTECEDENTES:

A través de los afios los empresarios han manejado sus negocios
trazandose sdlo metas limitadas, que les han impedido ver mas alld de sus
necesidades inmediatas, es decir, planean Unicamente a corto plazo; lo que
conlleva a no alcanzar niveles 6ptimos de calidad y por lo tanto a obtener una baja
rentabilidad en sus negocios.

En la actualidad para obtener una posicion 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 vision de gerente a quien cada dia se le coloca ante el reto de
mejorar sus estandares de productividad.

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

Como empresa se debe enfocar a conocer las necesidades de sus clientes
internos y externos, ya que siendo el cambio en sus necesidades muy dinamico,
se deben desarrollar practicas 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 desempefio 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 capacitaciéon se
puede mejorar la productividad, pero esencialmente hay que introducir en la
organizacion, un compromiso conjunto de participacién en un proceso continuo de
mejora, que involucre tanto a la gerencia como a los trabajadores.

La filosofia 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 estandares de
desempefio, éstas a la larga conducirdan a mejoras en la calidad 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 corporacion, es la preocupacion fundamental; ya que en épocas pasadas
si se hacia énfasis en la productividad, pero se tuvo un efecto negativo sobre la
calidad, y como consecuencia para equilibrar éste efecto se crearon areas de
inspeccion que hacen mas densa la estructura operativa.



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

JUSTIFICACION:

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

El proceso de mejora no funciona con el esfuerzo de una sola persona
(lamese ésta administrador, gerente, duefio, etc.) es necesario que todo el grupo
se involucre directamente, que todo el grupo esté convencido de los beneficios
que aporta €l proceso de mejora, el problema es como convencer a todos sobre
esto; para convencer a la gente se necesita ser un verdadero lider, cualquier
proyecto de mejora implica cambios y casi siempre los cambios generan
resistencia, entonces es muy probable que la participacidn del grupo no surja
espontaneamente sino que sera preciso propiciaria.

Las mejoras se pueden llevar a cabo para corregir, para prevenir, para
superar marcas alcanzadas o para innovar. Existen diferentes metodologias para
la mejora y cada dia surgen otras mas por lo que el limite de ellas sera 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 area de empague.

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 gue 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 organizacion; es algo que tiene que instalarse
en la corteza cerebral de las personas para que las érdenes que emita el cerebro
se orienten a la mejora de sus actos.

Crear la cultura y enraizarla en una organizacion puede llevar mucho tiempo,
pero entre mas temprano se inicie mas pronto se podran ver los resultados.

Para llevar a cabo este proceso de Mejora tanto en él Area de Empaque
como en toda la empresa, se debe tomar en consideracion que dicho proceso
debe ser: econémico, £s 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 desempefio logrado.

Aplicaremos el método de Mejora al Area de Término (empaque) debido a
que consideramos que es una de las areas que mas provecho se puede sacar,
debido a algunas irregularidades en el método actual.



CAPITULO 1: GENERALIDADES DE LA EMPRESA

CAPITULO 1:

GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1.1.0RIGENES DE GRUPO VITRO'

En 1909 se funda Vidriera Monterrey para proveer envases de vidrio a la
Industria Cervecera. En 1934 el Mercado Nacional lleva la creacion de Vidriera
Meéxico, productora de envases de vidrio. En 1936, vidriera Monterrey se divide en
Vidrio Plano y Cristaleria; en este mismo afo se funda la compafia Holding
“Fomento de Industria y Comercio” (FIC) a la cual pertenecian las antes
mencionadas.

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

En 1960 se funda Cristales Mexicanos S.A. para la produccion de cristaleria
de articulos 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
produccién de vitro flotado.

En 1872 con la adquisicién 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 fabricacién de cristal automotriz.

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

En 1993 se creo una alianza con Owens lllinois para la produccion de
envases de plastico. En 1994 se creo Vitro American National Can (latas de
aluminio) en la ciudad de Querétaro.

En 1985 fue adquirida Vitro Lux principal productor de envases de vidrio en
Bolivia; Vitro se asocia con Monsato Co. En México para la produccion de pelicula
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, plasticos y latas de aluminio para la industria de

" Guia de Induccion a Grupo Vitro. Propiedad de Crinamex S.A. de C.V.
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CAPITULO 1: GENERALIDADES DE LA EMPRESA

alimentos y bebidas, asi como Vidrio Plano para la industria de la construccion y
automotriz.

También elabora articulos de mesa y cocina, cristaleria, enseres domésticos,
quimicos, silicatos, fibra de vidrio y muchos otros productos.

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

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 proteccion al medio ambiente.

1.3 VITRO Y SUS DIVISIONES
VITRO ENVASES .-

Es uno de los productores de envases y lider nacional tanto en disefio como
en la produccion, elabora envases para diferentes usos con diferentes formas,
disefos, materiales y colores.

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

QUIMICA Y EMPAQUE .-

Comercializa y distribuye una linea completa de: envases y tapas de
plastico, latas y tapas de aluminio, vasos, platos y cuchilleria desechables,
productos industriales, productos de papel y cartéon, quimicos especiales para la
elaboracion del periédico, pinturas y hule, también produce quimicos para el
tratamiento de agua y cloruro de calcio para la industria petrolera.

ENSERES DOMESTICOS.-

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

e Congeladores

e Secadoras

e Hornos de microondas
» Aire acondicionado
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e Lavaplatos
e Licuadoras
» Batidoras

VITRO CRISA.-

Crisa produce y comercializa cristaleria, cuchilleria de plata, articulos de
mesa, moldes para hornear, productos de cristal de plomo, vajillas de plata, de
acero inoxidable, porcenalizado. Asi mismo, fabrica y distribuye productos de
iluminacion, 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 mas importante de vidrio plano en México;
elabora cristales claros, térmicos, reflejantes, termoabsorbentes, aislantes,
laminados, templados, cubiertas para mesa, y polivinil butiral utilizados en la
fabricacion de cristales para muebles.

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

1.4 VITRO VIDRIO PLANO?

Vitro Vidrio Plano forma parte integral del Grupo Vitro, estd division es
conocida como un grupo de compainias dedicadas a la manufactura vy
transformacion, 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 division se encuentran:

Cristal flotado

Cristal templado

Cristal de control solar
Ventanas aislantes y espejos
Domos metalicos con cristal

* Guia de Induccion a Vidrio Plano. Propiedad Vidrio Plano México.
6



CAPITULO 1: GENERALIDADES DE LA EMPRESA

Vidrio de recubrimiento ceramico

Cristal automotriz

Cristal de seguridad antibala

Polivinil Butiral

Cubierta para mesas y fachadas arquitecténicas.

VVP Y SUS UNIDADES DE NEGOCIO

Atendiendo los lineamientos de la nueva organizacion, se han establecido 5
unidades de negocio y 4 areas de apoyo que reportan a la Direccion General.
1.- VIDRIO Y CRISTAL

Esta unidad de negocio esta orientada a satisfacer las necesidades de la
industria de la construccion, industria automotriz, linea blanca y cubiertas para
mesas a través de las compafiias 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 compafia Shatter Proof. S.A. de C. V. 6 Crinamex
Vallejo pertenece a este negocio.

3.- EQUIPO ORIGINAL
A través de las companiias:
+ Autotemplex S.A. de C.V.
¢ Vidrio Plano de México S.A. de C.V.
¢ Vitro Vidrio Plano auto glass inc.
Esta unidad de negocio atiende las necesidades de la industria automotriz
nacional, extranjera y de los carroceros.

4.- VITRO FLEX

Es una empresa dedicada a la fabricacion y venta de cristal de seguridad
para la industria automotriz (asociada con Ford).
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5.- QUIMICA M

Fabrica polivinil butiral (PVB) para sus plantas productoras de parabrisas.

Ademas cuenta con varios centros de servicio al cliente que apoyan a las
unidades de vidrio y cristal y Mercado de Repuesto.

VVP Y SUS AREAS DE APOYO

A)

B)

C)

E)

PLANEACION DEL NEGOCIO
Esta area desarrolla actividades de apoyo a los negocios como:
Planeacion estratégica
Planeacion Operativa
Informatica
Mercadotecnia
Calidad Integral
SERVICIOS DIVISIONALES
Su funcién principal es apoyar las areas financieras legales vy
administrativas, asi como la administracion de filiales extranjeras.
INVESTIGACION Y DESARROLLO DE TECNOLOGIA
Apoya a las actividades de negociacion tecnolégica, al mismo tiempo que
las administra e investiga para sus unidades de negocio.
DESARROLLO DE CAPITAL HUMANO
Esta area facilita el proceso de cambio en la division por medio de
planeacion, monitoreo y apoyo en el desarrollo integral del personal.

LOGISTICA Y DISTRIBUCION

Estd area desarrolla las actividades de almacenamiento, despacho y
coordinacion de transporte de producto a sus clientes filiales.
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1.5 HISTORIA DE CRINAMEX®

Crinamex inicia sus operaciones en 1952 con la fabricacion de vidrio
inastillable plano; en el afio de 1972 fue adquirida por Grupo Vitro. En 1977 aparte
de cubrir el Mercado Nacional, inicio la Exportacién a Estados Unidos y Canada de
productos para el Mercado de Repuesto y posteriormente en el afio 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 pelicula plastica de
polivinil butiral logrado a través de un proceso termomecanico, con lo cual obtiene
un producto que proporciona al usuario entre otras ventajas las siguientes:

- Un campo de visibilidad completamente transparente y seguro.

- Una proteccion efectiva y confortable contra agentes externos; lluvia,
viento, calor y penetracion de proyectiles.

- En caso de una colisién a velocidad moderada el conductor y los
pasajeros al impactarse contra el cristal laminado no sufren dafios
mayores debido a que el laminado absorbe parte del impacto y
mantiene las particulas de cristal adheridas.

Ademas de los aspectos antes mencionados se han integrado otras
caracteristicas para mejorar el confort del usuario, como lo son la incorporacion de
diferentes colores y tipos de cristal (termoabsorbentes), y disefios que
proporcionan mayor area de visibilidad, y curvaturas que cumplan con una funcion
aerodinamica integral con la linea del vehiculo.

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

Crinamex se establece como una planta enfocada al MEJORAMIENTO
CONTINUO para lograr la satisfaccion de sus clientes, al nivel mas econdmico en
la manufactura de sus cristales, que de como resultado una ventaja competitiva,
cuyas caracteristicas son principalmente:

e Apoyo en el disefio de los cristales requeridos

» Desarrollo de nuevos productos

» Manufactura de Herramentales de produccién de nuevos productos y de
fabricacion normal.

e Manufactura de los dispositivos de chequeo para la verificacion dimensional
de los cristales.

¢ Una empresa de baja contaminacion, reconocida esta condicién por las
entidades gubernamentales.

* Guia Didactica del Curso de Induccién a Crinamex. Propiedad Crinamex S.A. de C.V'.
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CAPITULO 1: GENERALIDADES DE LA EMPRESA

« Alta flexibilidad de produccion a fin de mantenerse dentro de un nivel
competitivo de nuevas tecnologias y sistemas de produccion.

e Tecnologia de punta en el equipo de productos.

e Desarrollo de productos reconocidos mundialmente como de alta
complejidad para los vehiculos de linea.

o Estabilidad en las relaciones laborales.

+ Certificacion en las normas de calidad 1SO-8000 y QS-9000.

e Aplicacion de un modelo de administracion basado en los esquemas de
calidad integral (MANV).

« Reconocida experiencia técnica del personal que a la vez a dado el apoyo a
la creacion de empresas del mismo giro.

CLIENTES DE CRINAMEX

Volkswagen

Nissan

Daimler — Chrysler
General Motors

Ford Motor Company
Freigth-Liner

PROVEEDORES

Vitro Flotado: Vidrio

Quimica M/ Solutia: Polivinil Butiral

Cerdec: Pintura Ceramica

SSI Tech, 3M, down corning: Mirror Bracket
Maderas Libertre S.A. de C.V: Cajas de Madera
Plasticos URPRI: Polietileno

1.6 SISTEMAS DE CRINAMEX*

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

El objetivo principal es asegurar la estandarizacion de las actividades.
Los sistemas manejados en Crinamex son los siguientes:

« Modelo de Administracion del Negocio AST
¢ Control Total de Pérdidas CTP

* Manual de Aseguramiento de Calidad. Propiedad Crinamex S.A. de C.V
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CAPITULO 1: GENERALIDADES DE LA EMPRESA

s Sistemas de Calidad 1SO- 9000, QS-9000 y VDA

AST

El modelo esta 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.- Generacion de valor.

3.- Liderazgo.

4 .-Mejora Continua e innovacion.

5.- Participacién, desarrollo, integridad y reconocimiento del personal; respuesta
rapida.

6.- Disefio con calidad y prevencion.

7.- Vision a largo plazo.

8.- Administracion 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 propésitos:

a) Apoyar las estrategias del Grupo Vitro
b) Mantener una relacion con la comunidad y el medio ambiente.
c) Mejorar continuamente los procesos, productos, servicios vy
resultados del negocio.
d) Institucionar 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 generacion valor a:
- Clientes
- Accionistas
- Personal

Los principales beneficios son:

Facilitan la administracion del negocio
Obtencioén de resultados

Mejora continua

Seguridad del Negocio
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CTP
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 Ecologia.

1SO-9000, QS-9000 Y VDA

Estos Sistemas de Calidad actuan con un mismo fin;

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

CERTIFICACIONES.-
Crinamex, tiene las siguientes certificaciones:

» 1S0-9001 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 (Q1)

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

12
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1.7 MISION Y VISION®

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

- Orientacion al Cliente

- Trabajo en equipo

- Integridad

- Calidad

- Creatividad e innovacion

Orientacion 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 produccion
» Justifica los esfuerzos en pos de los demas valores
« El cliente es el centro de la Organizacion

Trabajo en equipo.-

Sumar talentos y esfuerzos como la Unica forma de trabajo.
» Significa ser los mejores, los mas eficientes en cada posicion y apoyando a
los de mas.
* Aportar talentos, recursos y capacidades en beneficio de los demas
e Sinergia grupal y organizacional

Integridad.-

Cumplir y superar lo que se esperaba de cada uno.
e Es la actitud de servicio por excelencia
¢ Sentido de urgencia, mas alla del sentido de responsabilidad
s Honestidad
s Solidaridad
* Auntenticidad y congruencia

* Guia Didactica del Curso de Induccion de Crinamex. Propiedad de Crinamex S.A. de C. V.
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Calidad.-

Superar siempre las expectativas de los clientes.
e La calidad no es cuestion 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 innovacion.-

Buscar permanentemente nuevas ideas para crear y mejorar sus productos y
servicios.
e Mejorar procesos y productos
* Ensayar e interpretar nuevas soluciones al trabajo diario
e Hacer todo mas facil y productivamente
s 1% de inspiracién y 99% de transpiracién

1.8 POLITICAS®

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

Politica Ambiental.-

Son los valores fundamentales de Vitro.

- El cuidado de la integridad de lo creado y manifestado en
una responsable interaccion con la naturaleza.

< El compromiso inalineable de sobrevivencia a largo plazo
como negocio y como parte de una sociedad global.

< El fortalecimiento y manifestacion activa de una ética
industrial basada en el aprovechamiento racional de los recursos
naturales, especialmente los no renovables.

- La busqueda de un desarrollo econémico y tecnologico
sano, en armonia 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 lideres en materia
ambiental.

® Manual de Politicas de la Empresa. Propiedad Crinamex S.A. de C.V.
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Politica de Mejora Continua.-

En Crinamex se mejora continuamente la calidad y productividad
implantando una filosofia de mejora continua, basada en el conocimiento de
técnicas, métodos y medicidon a través de indicadores en toda la organizacion e
identificando oportunidades en los procesos mas 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.

Politica de Calidad.-

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

e Su Orientacion 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
practicas de clase mundial.

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

Politica de Capacitacion.-

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

La Politica de capacitacién de Crinamex tiene la finalidad de asegurar el
éxito del proceso del desarrollo de personal dentro de nuestra organizacion, a
través de la emision de criterios administrativos donde se sefalan los
comportamientos clave, tanto de la empresa como de los trabajadores, para
garantizar que el objetivo de su Sistema Integral de capacitacion y desarrollo sea
alcanzado.

Es politica de Cristales Inastillables de México proporcionar capacitacion a
su personal, en respuesta al objetivo del Sistema Integral de capacitacion y
desarrollo asi mismo el trabajador tiene tanto derecho como la obligacién de ser
capacitado.
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Politica de Sequridad e Higiene.-

Es politica de Cristales Inastillables de México S.A. de C.V. mantener un
ambiente de trabajo seguro y saludable, su personal es el recurso mas valioso, se
han comprometido a conducir todas las operaciones de una manera segura para
prevenir el dafio 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, ningun 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 espiritu de cooperacién y
pensamiento positivo seran esenciales en todas las fases de su operacién.

El desempefio de cada empleado y trabajador, sobre la seguridad vy
conservacion de la propiedad serd medido y evaluado periédicamente para
mantenerse en direccién correcta de su meta.

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

REGLAS BASICAS DE SEGURIDAD’

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

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

3) No se deberan operar maquinas 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 debera usar el equipo de proteccidon personal asignado a cada
area y trabajo a realizar.

5) Para realizar cualquier trabajo de alto riesgo se debera tener autorizacion
del responsable del area y del departamento de seguridad.

6) No se debera bloquear el equipo contra incendio.

7) Todo el equipo movil dentro de las instalaciones debera circular a un
maximo de 10 km. P/Hora.

8) No se debera entrar a la planta con zapatos tenis o suela de goma.

9) No deberan viajar acompariantes en los montacargas o equipo movil.

10)No se debera correr dentro de la planta.

" Reglamento de Seguridad e Higiene de la Empresa. Propiedad Crinamex S.A. de C.V
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CAPITULO 2: PROCESO DE FABRICACION
DE PARABRISAS

CAPITULO 2:

PROCESO DE FABRICACION DE PARABRISAS

2.1 GENERALIDADES

El proceso de produccion basico de manufactura de parabrisas actualmente
encontrado en la industria nacional e internacional sigue un flujo de proceso muy
comun para todas las plantas que lo desarrollan.(Diagrama 1).

DIAGRAMA DE PROCESO
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(Diagrama 1).
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DE PARABRISAS

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

Esquema de operacion del area de Corte
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Esquema de operacion del area de Decorado
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Esquema de operacion del area de Hornos
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Esquema de operacion del area de Ensamble
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Esquema de operacion del area de Acabado
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En lo que se refiere al personal aproximado en la planta de Shatter Proof es
el siguiente (cuadro 7)".

Total personal de planta
= Matena pnma y Logistica 07
= Corte 36
= Deconado 15
= Homos 65
+ Ensamble 78
* Acabado - Empaque 63
= Mantenmmento: 16
+ Labomtono 01
* Anden 01
= Meoldes 12
= VPM 02
* Control de Piso (Matutes) 03
Total 295
(Cuadro 7)

2.2 MATERIAS PRIMAS

Para la fabricacion de un parabrisas inastillable, se requiere de dos hojas de
cristal flotado (vidrio) y una pelicula de plastico (PVB.) Asi 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 ceramico cuyo componente principal es
arena silica (vidrio), el cual tiene su punto de fusién por encima de los 1200°C. Se
utiliza el término flotado, porque en el proceso de transformacién la cara inferior se
hace pasar en una tina de estano (flotado), y por su calidad optica requerida; a
diferencia del vidrio que comUnmente conocemos, el cual es fabricado por el
proceso de estirado.

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

' Informacion Departamento de Recursos Humanos Shatter Proof S.A. de C.V.
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COLOR ESPESOR
(mm)

Claro
Tintex
Tintex Plus De1.6a3.5
Tintex Plus
Light
Solar

(Tabla 8)

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

COLOR DE LA ETIQUETA APLICACION DE LA ETIQUETA

CRISTAL AUTOMOTRIZ CLARO
NACIONAL
BLANCO
CRISTAL CONSTRUCCION
CLARO NACIONAL

AZUL CRISTAL AUTOMOTRIZ CLARO |
EXPORTACION

CRISTAL AUTOMOTRIZ TINTEX
NACIONAL

VERDE CRISTAL AUTOMOTRIZ TINTEX
PLUS NACIONAL 5

CRISTAL AUTOMOTRIZ SOLAR
NACIONAL

CRISTAL AUTOMOTRIZ TINTEX |
AMARILLO EXPORTACION

CRISTAL AUTOMOTRIZ TINTEX
PLUS EXPORTACION '

CRISTAL AUTOMOTRIZ SOLAR
EXPORTACION

(Tabla 9)
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Registra los movimientos de recibo en el sistema de abastecimientos
mediante el codigo del articulo 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 dia,
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 produccion registra el
consumo de dicho material en el sistema, de tal forma que proporciona una
etiqueta con codigo de barras que contenga datos como Orden de Trabajo, Codigo
del Articulo, Fecha, Modelo, Piezas a surtir, Piezas a Cortar y un Folio de Registro.

El nimero de folio ayuda a obtener una liga de funcion desde el momento en
que se surte el material a la linea hasta que es producto terminado.

Tomando un flujo de informacion originada en el Almacen de Materia Prima,
pasando por Aseguramiento de Calidad, Departamento de Produccion y Producto
Terminado.

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

PLASTICO (PVB)

Polimero derivado del petréleo cuyo nombre técnico es POLIVINIL BUTIRAL
(PVB), el PVB es una pelicula plastica la cual fluye y se une al cristal al someterse
en conjunto a una temperatura y presion determinada formando un vidrio laminado
de seguridad.

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

Las principales caracteristicas del PVB son:

» Altamente adhesivo. Por esta caracteristica, el plastico se manejaba con
una capa de bicarbonato de sodio como separador; actualmente se maneja
refrigerado en la mayoria de los casos, y en menor proporcion, con
polietileno como separador, y por esta misma razéon 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 electrostatica. EI PVB tiene la capacidad de atraer las particulas
como polvo y pelusas que se encuentran en el ambiente. Por esta razén es
recomendable extrema limpieza en las areas donde se maneja.

» Altamente higroscopico. 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 mas hermético
posible, o que se almacene en condiciones controladas de temperatura y
humedad relativa.

» Alta memoria plastica. Significa que al plastico se le puede modificar su
forma inicial a través de calentamiento y enfriamiento, respectivamente. Tal
es el caso de la expansion 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 plastico con las manos o
dedos, se conservan las huellas en las areas afectadas o de tallones en las
superficie contra parte que puedan dafarlo o manchario 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
pigmentacién se realiza por impresion o coextrusién en el PVB. Por tal razén el
plastico que se recibe puede contar con las siguientes caracteristicas (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 plastico adquirido con el proveedor
la etiqueta que trae el producto sirve como identificacion del mismo indicando
medida, color, espesor, mercado y revision. 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 efectua de acuerdo a lo siguiente.

1. El supervisor de materia prima recibe el reporte de corte de PVB que
proporciona el departamento de produccion en el area de corte de
PVB.
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2. El supervisor verifica que el cddigo del articulo 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 identifigue para posteriormente investigar con el
departamento de produccion de corte de PVB la orden de trabajo
correcta.

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

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

5. Se registra el consumo de plastico en el sistema, anotando la orden
de trabajo para posteriormente anotar la cantidad surtida en el cédigo
del articulo correspondiente.

6. Elaborar los reportes de saldos de plastico y consumos de plastico.
7. Elaborar una cifra de control interna del almacén de materia prima,

en el cual se verifica que el total de consumos de plastico coincida
correctamente con el reporte de saldos.

MATERIALES DIRECTOS

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

DESARROLLO DEL PRODUCTO.

El desarrollo de los parabrisas se realiza a partir de un escantillén gue es la
referencia patron de acuerdo a la informacién proporcionada por el cliente.
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El escantillon puede ser macho (convexo) o hembra (céncavo) y de su
superficie de chequeo se obtiene una plantilla, al colocar sobre el una lamina
galvanizada. (Figura 11).

LAMINA GALVANIZADA
/ CARA SUPERIOR
DE LA LAMINA
SUPERFICIE \
DE
fi Dk e —
ESCANTILLON MACHO ESCANTILLON HEMERA
A B
(Figura 11).

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

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

La razén 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 escantillén macho, como la lamina es
cortada sobre el perfil del escantillon, el mylar debera quedar mas grande pero sin
variar la linea superior de referencia.

Cuando el desarrollo se hace para un escantillbn hembra la lamina
galvanizada sera la referencia debiendo descontar a la dimension inicialmente el
espesor de las lineas respetando también la linea superior de referencia.

En la fabricacién de parabrisas curvos, se tiene una diferencia dimensional
entre las dos hojas que lo componen (hoja corta y hoja larga) , en funcion 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 formacion de
parejas de hojas de un parabrisas, los cortes deben ir hacia adentro de la
curvatura (parte concava).

De lo anterior, se establece que, para la formacién de parejas de hojas de un
parabrisas, los cortes deben ir hacia adentro de la curvatura (la parte concava).
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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 lamina galvanizada, se digitaliza en una trazadora traduciendo
los valores obtenidos a un software que servira de base primero para obtener un
codigo de corte en el mylar y posteriormente cuando se ha liberado el producto
una plantilla de aluminio y un cédigo de pulido.

2.3 FASES DEL PROCESO

Las fases del proceso en la elaboracibn de parabrisas, se divide
basicamente en las siguientes:

a) Corte del Cristal
b) Decorado

c¢) Curvado

d) Ensamble

e) Autoclave

f) Inspeccion

g) Empague

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, segun las dimensiones y tolerancias que se
especifican en un plano autorizado por Aseguramiento de Calidad.

Calibrar la cortadora BYSTRONIC (Figura 12) con una especificacion de +
0.38 mm semanalmente, se prepara la corrida, al inicio del turno se revisa que el
tanque de aceite del sistema de lubricacion de corte tenga por lo menos la tercera
parte del nivel, se limpia la mesa de corte y las guias de la maquina cortadora, los
codigos 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.



CAPITULQO 2;: PROCESO DE FABRICACION
DE PARABRISAS

(Figura 12)

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 ultima 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 operacion normal de corte durante la producciéon se debe realizar en
automatico. La maquina ejecuta ciclos de corte con la forma programada (codigo
de corte seleccionado en la computadora) cada que se alimenta una hoja de
cristal.

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

- Rebabeo o eliminacion 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 + 2. La velocidad promedio de alimentacion o avance de pulido es de 15
m/min méaximo. La operacion normal de pulido se debe realizar en automatico
durante la produccion, la maquina ejecuta ciclos de pulido. Se realiza una
inspeccion visual a 5 piezas en cada cabecera al final.
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- Lavado del cristal.-

Se limpia el cristal en una maquina 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 * C vy la
conductividad del agua de enjuague es de maximo 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 operacion se verifica la limpieza del cristal con una
inspeccion 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 humedas.

Se realiza una inspeccion de la‘ conductividad del agua una vez cada dos
horas por turno y de la calibracion de cepillos una vez a la semana.
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- Inspeccion de defectos.-
El cristal pasa por una caseta de inspeccion, en donde se pueden detectar
defectos de materia prima y proceso, esta inspeccion es al 100%.

- Talgueado.-

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 inspeccion visual de 5 piezas consecutivas cada corrida:
inicio, medio y final. Verificando que la pelicula de talco este perfectamente
aplicada.

- Inspeccion dimension de cristal cortado.-
En esta operacion se verifica que el tamafio del cristal sea el correcto. Esta
inspeccion se realiza a dos piezas en cada liberacion de corrida, cada hora

ad
12
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- Inspeccién dimensional con plantilla de aluminio o mylar.-
Tomar la hoja larga del producto y colocarla sobre el mylar o plantila 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 descripcion de
producto. (Figura 15).

________,/

TOPE LATERAL / TOPE LATERAL
IZQUIERDO 2 DERECHO

TOPES INFERIORES

(Figura 15)

Se mide la diferencia que existe entre la linea 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).

LINEACE REFERENOA O
BORCE CEPLANTILLACE
ALMNOOMYLAR
TOPE LATERAL /
(ZAUERDO J
BCRCE DEL CRSTAL
r J/
TOPES INFERCRES
( Figura 16)

El valor de la variacién puede ser positivo o negativo dependiendo de la
dimension del producto contra el borde o la linea de referencia del dispositivo.

Si la plantila de aluminio o el mylar estan dafiados, no certificadas o
calibradas, notificar al departamento de manufactura y no liberar corrida. Si la
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herramienta o equipo de medicidén se encuentra dafada o descalibrada notificar a
metrologia para su sustitucion.

- Impresion 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 termoplastica; posteriormente se verifica que sea correcta
ubicacion, el contenido y la legibilidad del logotipo.

(Figura 17)

- Operacién de descarga.-

Las hojas se deben colocar con la parte superior hacia abajo. En la
operacion de descarga se deben separar las hojas de cristal con defectos
marcadas en la caseta de inspeccion en el pallet de material no conforme; todas
las hojas utilizadas para liberar corrida de produccion, 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.

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

Se coloca una sabana de polietileno cada 5 hojas.

Cada contenedor debe mantener un maximo de 250 hojas de cristal.

Q
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Para descargar la hoja corta talqueada:

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, 10 6 15 piezas desplazadas.

o Cada contenedor debe mantener un maximo 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 colocandola 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 maximo de
125 parejas de cristal.

Cuando se llenan los contenedores en la descarga de la linea de corte,
cubrir el paguete de hojas de cristal con una sabana de nylon y flejarlos por la
parte central protegiendo la esquina superior con cartdn. 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 esta fase del proceso se le imprime el decorado de pintura ceramica a la
hoja corta, cabe mencionar que este decorado es de acuerdo al disefio y revisado
por Aseguramiento de Calidad.

La forma de montaje del parabrisas al automovil se realiza basicamente en
dos formas:

o Con caruela de hule.
o Pegado con butilo (uretanos) a la carroceria.

En la segunda forma la impresion de la pintura ceramica 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 carrocerias, tableros y
arneses.

- Proporcionar estética al ensamble, realizando desvanecidos, con
variacion del diametro de pequefios circulos u otras formas.
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Con esta forma de montaje unicamente se cubre entre 2 y 5 mm de la arista
del parabrisas con perfiles de plastico; el proceso de decorado, se realiza con una
malla de tela poliéster de trama 61 hilos X cm? (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)

- Inspeccién de recibo de pintura.-
El proceso de decorado inicia realizando una inspeccion de recibo de
pintura, esta inspeccion se realiza una vez 1 lata de 45 Kg; una vez por mes.

- Preparacion de pintura.-

En esta operacion se prepara la pintura, se ponen a girar los botes de 4 a §
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 girandolo ligeramente.

Los valores desplegados se copian en la posicion correspondiente a los
valores registrados ya programados, con los valores segun el modelo sé
reestablece la maquina (Figura 19).
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(Figura 19)

Después de liberar la corrida esta operacion se realiza de manera
automatica en corridas largas; durante la operacion de decorado es muy
importante que la viscosidad de la pintura ceramica 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 impresion sin frenar la
operacion de la maquina; en produccion normal se recomienda revision cada 15 0
20 piezas aproximadamente,

- Secado de pintura.-
Despues de la aplicacion 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 ceramica utilizada en el proceso, ajustar la
velocidad del transportador del horno, (Tabla 20).

Velocidad del transportador | Temperatura °C
m/min )
5 a 6 para cristales de 3 2 3.8 mm 180 a 210
7 paracristalesde1.6a24mm | 180a210
(Tabla 20)

17
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La tolerancia de temperatura de operacion es de + 15 °C; después de pasar
por esta temperatura, pasan a la zona de ventiladores y enfriamiento para que la
pintura salga totalmente adherida.

- Inspeccién de Cristal decorado.-

Se realiza una inspeccion 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 inspeccion debe ser una pantalla con luz blanca, el material o producto y
la pantalla deben estar limpios, para evitar interferencias en la inspeccion.

- Descarga de Cristal de Decoradora.-

Antes de iniciar a descargar el material decorado se debe colocar una
sabana de plastico 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 travesaros
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 ceramica.

La cantidad maxima 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 sadbana de plastico y amarrar o
sujetar con los brazos articulados.

El material decorado que sale de la linea de descarga debe ser
revisado sobre el transportador de inspeccion 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 inspeccion visual al
100 % sobre la linea para detectar algun defecto segun la especificacion del

producto.
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2.6 CURVADO

En esta etapa del proceso, se da la forma deseada a los parabrisas;
utilizando un molde de acero (que reune las caracteristicas de un disefio) Figura
21, el cual se desliza sobre un transportador dentro del horno, éste ultimo dividido
en siete zonas.

Los parabrisas se curvan basicamente para tres finalidades en el automovil:

1. Continuar la linea aerodinamica del automovil, esto es,
ofrecer menor resistencia para romper el viento.

2. Proporcionar mayores areas 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 geometria deseada.

El enfriamiento es gradual para evitar templar el material o choque térmico,
por un cambio brusco de temperatura. Para que las hojas no se peguen entre si,
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 °C que corresponde a una viscosidad mucho mas
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alta del orden de 10%° a 10° poises y es en esta zona donde una variacion
pequefa de temperatura, causa muy grandes cambios de viscosidad de manera
que si se enfria el vidrio, no se dobla suficiente y si esta muy caliente, se dobla
mas, se escurre y se cae en los moldes.

(Figura 22)

- Descripcion del sistema del horno de curvado.-

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

2. Ascensor de carga.- El ascensor de carga mueve el vagén hacia el nivel
superior del horno después de que el vagon ha sido desconectado de la
transmision principal. La cortina de acero de precalentamiento eléctrico por
conveccion esta conectada al mecanismo del ascensor de carga y se levanta a
medida que el vagén prosigue. El vagén avanza por la transmision superior y
antes de realizar el primer movimiento de la transmision de vagones en linea o
general, se une a ésta usando el manejador de cierre. El ascensor de carga
desciende a la posicion inferior; cuando la transmision inferior ha realizado sus
movimientos y el vagon esta en la zona de carga alcanzando su fin de limite.
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3. Seccion de enfriamiento.- En la seccion 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 conveccion, los cristales
en el nivel inferior son enfriados por circulacion de aire por ventiladores; el aire
calido transfiere el calor a los vidrios en el nivel superior concluyendo en el
curvado. Como una opcion, es posible, tomar parte de la alimentacién de aire frio
del medio ambiente, asi, la temperatura de los vidrios curvados saldra a
temperaturas menores, y entonces, existen salidas en los techos de las secciones
de precalentamiento por conveccioén 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 seccion 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 dafie todas las
resistencias deben ser cambiadas.

7. Secciones de calentamiento adicional.- En la seccion 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
aun después de pasar por la seccion 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 vagon por vagon del nivel
superior al inferior. (Figura 23).

F =

CARGANDO CALENTANDO CURVANDO

-
=
e

TEMPLANDO ENFRIANDO DESCARGANDO

(Figura 23)
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Finalmente después de este proceso sale la pieza ya curvada como se
muestra a continuacion (Figura 24):

(Figura 24)

2.7 ENSAMBLE

Esta fase consiste en unir las hojas del cristal por medio de una pelicula de
plastico con caracteristicas altamente adhesivas, colocadas entre éstas. La
pelicula 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 expansion se debe evitar adelgazar el PVB mas alla de 0.71
mm.
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El exceso de humedad produce una falta de adhesién en el ensamble y que
después de cierto tiempo de estar expuesto a la accion de los rayos solares y a
temperaturas de zonas tropicales, humedas o secas, se manifiestan en forma de
burbujas o de laminacion (separacion del PVB con las hojas de vidrio).

La falta de humedad del PVB hace que el plastico llegue a cristalizarse
aumentando la adhesion entre las hojas de cristal, y pierda en la pieza su
propiedad de amortiguador de impactos, ademas de que al romperse sera en
fragmentos grandes unidos que pueden dafiar 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
condiciones, el PVB estara en optimas condiciones para su ensamble.

El proceso de ensamble consiste en la unién de las dos hojas de cristal
previamente curvadas por medio de una hoja de plastico 6 PVB (Figura 25);
existen dos formas de hacer el ensamble preliminar de las dos laminas curvadas y
la pelicula plastica.

(Figura 25)

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

b) Ensamble preliminar por sistema de prensas.-

Se calientan las hojas en un horno de preadhesion y se hace pasar por unos
rodillos o prensas, cuyo objetivo es presionar el parabrisas para inducir la
adhesion 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 conveccion forzada (aire caliente); las prensas
pueden ser solidas o con multiples cilindros (Figura 27).
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(Figura 27).

Sistema: 2 hornos y 2 prensas

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

El laminado se calienta en el primer horno de 60 a 85 °C y pasa por la
primera prensa, en este punto, el control de la temperatura es critico, 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, aqui, la
temperatura del cristal alcanza un rango de 65 a 120 °C; despues, el laminado
pasa por segunda prensa para una adhesion final y sellado, para luego llegar a la
maquina de induccién, en donde es colocada la perilla (soporte de espejo) por
medio del adhesivo 3M el cual se acondicionara a temperatura ambiente.
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2.8 AUTOCLAVE, INSPECCION Y ACABADO

La transparencia final, se le da al parabrists 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 presion y temperatura para inducir el
flujo viscoso del Polivinil Butiral en el ensamble; solo 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 caracteristica de transparencia al material procesado;
los ciclos de autoclave estan programados dentro de la consola de mando y se
ejecutan de manera automatica. Las especificaciones de cada etapa del ciclo se
dan a continuacion:

a) Calentamiento.-
De la temperatura ambiente hasta 135 - 155 °C segun el programa
establecido por Ingenieria de procesos; al tiempo que se eleva la presion interior

del recipiente de la presion atmosférica a 14 + 1[ kg/cm?].
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b) Sostenido (recocido).-
Se mantiene de 15 a 20 minutos con temperatura de 135 a 155 °C y con
presién interior de 14 + 1[ kglcm?]. %

c) Enfriamiento.-

Se enfria con presion interior constante de 14 + 1] kg!cm"’], hasta que se
desfoga a los 28 — 38 °C.

El proceso final del parabrisas consiste en rasurar el excedente de PVB,
limpiar su superficie, identificar el material al 100 %, y su clasificacion definitiva, si
el material tiene que ser reprocesado 0 el producto es aceptado.

El ultimo punto y muy importante es el EMPAQUE de dichos parabrisas, ya

gue es la culminacion del proceso, el cual se manejara de forma mas detallada en
el siguiente capitulo, ya que es la parte fundamental de este trabajo.
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CAPITULO 3.

DESARROLLO DE LA'PRACTICA ENINGENIERIA DE EEMPAQUE
3.1 ACTIVIDADES GENERALES DE INGENIERIA DE EMPAQUE

El area de Ingenieria 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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| ESPECIFICACIONES DE EMPAQUE DE PRODUCTO TERMINADO
NGENIERIA DE EMPAQUE Y  CLIENTE: VARIOS MERCADO: REFACCIONES
MANEJO DE MATERIALES  DESTINO: MEXICO Y ESTADOS UNIDOS Mo DE DOCUMENTO. XTC-E-EC-35C
DATOS DEL PRODUCTO N [DATOS DEL EMPAQUE

EMPAQUE PARATODO LOS PRODUCTOS, EN |TIPO: CAJA DE MADERA |PROPIEDAD CRINAMEX

EL QUE SU ANCHO DE MEDIDA EXACTA NO TIPO DE CAJ/ EC-35 TIPO 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 [anNcH 86 |ALTURA 130
TARA(kg) |
DATOS DE ACOMODO ACCESORIOS DE EMPAQUE

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

en forma vertical, posteriormente colocar un separad 2 2 |POSTE TRASERO DIAGONAL (100x12-13x7|P5-101
2.- Colocar un separador superior central P5- 141 pegar] 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 cad 2 |POSTE DELANTERO (100 x 7 x 6) PS-128
5.- La ultima pieza queda sin separadores. 1 |CUBIERTA DE POLIETILENOC PL-116
6.- Colocar la tapa frontal y clavar con tres clavos por cd 8 |GRAPA METALICA DE 1/2" A-20

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

entre las piezas riendo la verticalidad de las m|_ 11 30 JCLAVO ANILLADO DE 2" A-02
9.- Colocar cubierta de polietileno . 12 2 |ETIQUETA PARA CAJA V05
10.- Colocar laterales de madera en los bastidores medio| 13 4 |FLEJE METALICO PERFORADO DE 3/4" A-09

protegiendo con cartén los cantos que hacen contacto con el

producto, sujetandolos con grap | | |
11.- Colocar protectores para sujetador, sujetador de madera y tapas | |

con fleje lico de 1/2".

12.- Colocar una etiqueta para caja por cada lado de la ¢
sujetandolas con grapas.

13.- Colocar tramos de fleje metalico perforado a la altur]
de los bastidores, sobre el bastidor superior y el bas]

NOTA

* LA NUMERACION EN LA FOTOGRAFIA INDICA LOS ACCESORIC
UTILIZAR EN EL EMPAQUE |
" PARA MODELOS CON MAYOR CURVATURA COLOCAR PCSTE TI
PS-112 (100x15-16x7) |
* PARA MODELOS CUYA ALTURA EXCEDA LOS 100 cm ADICIONA
ALOS POSTES TRASEROS

12. EDICICN: DICIEMBRE 2002 EDICION  PRIMERA

FECH DICIEMERE 6, 2002

10|

No EEPT. EC-35C

ELABORO:

Carlos A Hernandez V.

NOMBRE Y FIRMA

APROBO:

Ing J Armando Perez M

NOMBRE

(Figura 30)°

* Carpeta Especificaciones de Empaque de Producto Terminado. Propiedad Shatter Proof S A de CV
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CODIGO DE LA CAIK CAPACIDAD 4 NVELES DE ESTIBADO PESO
|EC-7 CON TAPA FRONTAL 10 PIEZAS 2 53 Kg.

MATERIAL
MADERA DE PINQ, SIN CEPILLAR
PROVEEDOR. TELEFOND:
MADERAS LIBERTRE SADECV.
DINENSIONES LARGO: ANCHD: ALTURA
1430 mm 550 mm 1600 mm
COMPONENTES DE MADERA
[SMB0L0 DESCRIPCION CANTIDAD | LARGO | [ ESPESOR| CALIAD| CLASE
1 3 1306 ™ F-] sC A
2 |TAcON 12 100 80 80 sC D
3 |carcaDoR 3 1 | 100 ) sC =
4 [CAMALATERAL 2 506 100 F- sC A
5  |ESCUADRA LATERAL TRASERA Y TAPON ] 1600 100 z SC A
6 |ESCUADRA DE TAPA FRONTAL 2 w458 | 100 z2 sC A
7 |DuaGONAL TRASERA 1 1630 [ = sC A
8 BASTIDOR LARGO [:] 1386 100 = SC A
9 |CAMA CENTRAL 2 506 100 40 SC c
10 |BASTIDOR CORTO 8 62 100 2 sC A
11 |DIAGONAL LATERAL 2 160 ™ 2 SC A
12 | DIAGONAL DE TAPA FRONTAL 1 1490 3 2 sC A
13 | TAPON DE TAPA FRONTAL 2 1458 00 | 2 SC A
U [TAPA 4 550 100 F- SC A
15 |LATERAL 2 508 i3 ] SC A
16 |SUJETADOR Y BASE PARA PEINE 4 60 s 2z SC A
17 |LATERAL DE SWETADOR ¥ BASE 8 420 50 1 sC ]
8| TAQUETE DE PALOMA SUPERIOR 4 a0 | & Z SC A
19 !LATERN.ETMEI'EW 8 400 40 1 5C B
20 |TAQUETE DE PALOMA INFERIOR 4 150 -] sC A
21 |LATERAL DE TAQUETE INFERIOR [ i | 4« 10 sC 8
22 |CAMA CENTRAL ADICIONAL 1 528 100 = SC A
ACCESORIOS INTEGRADOS A LA CAJA
[ SIMBOLO DESCRIPCION CANTIDAD | LARGO | ANCHO | ESPESOR |CODKU
2 |PEINE DE CARTON 2 80 0 120 c;
24 |FLEJE METALICO PERFORADO 6 i 19 1 A8
25 |CLIP METALICO 6 =3 x [ ca 8| am
NOTAS: ACOT M
(CLASE A = MADERA DE 3/4" SIN CEPILLAR (22 am DE ESPESOR MINIMO)
(CLASE B = MADERA DE 1/2° SIN CEPILLAR (10 mm DE ESPESOR MNIMO)
(CLASE C = MADERA DE 1 1/2" SIN CEPILLAR (40 mm DE ESPESOR MINIMO)
(CLASE D= PCUIN DE 3" SIN CEPILLAR ( 80 mm DE ESPESOR MINIMO)
(GRAPAS Y CLAVOS COMPLETAMENTE REMACHADOS
GRAPASDE 214" a2 17
CLAVO ANILLADO DE 2 718"
LA MADERA DEBE CUMPLIR CON LAS "ESPEQIFICACIONES DE MADERA PARA BMPAQUE DE PRODUCTO TERMINADCY
LA CaJa DEBE CUMPLIR CON LOS PARAMETROS DE ARMADO Y ROTULADO
RESPETAR LAS DIMENSIONES INTERNAS DE LA Cada
[VARIACION DIMENSIONAL EN ESPESOR. + 2mm/ - 0mm
VARIACION DIMENSIONAL EN LARGO'Y ANCHO +/-3mm
SC = SINCEPILLAR
ELABORO APROBO
g Denel Loper Yy Everm HeTeoes
NOMBRE ¥ FIRMA NOMBRE ¥ FIRM
R
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(Figura 31)°

* Carpeta Especificaciones de Componentes de Madera Cajas de Producto Terminado. Propiedad Shatter P.
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Otras de las actividades es apoyar a las areas de capacitacién, produccion y
almacenes en el entrenamiento del personal operativo en cuestiones de empaqgue;
esto es debido a la rotacion continua de personal, motivo por el cual la gente debe
estar capacitada para efectuar de manera correcta esta actividad.

’

Asi mismo debera proporcionar catalogos de especificaciones a las areas

que requieran de dicha informacion.

Si el cliente asi lo requiere, Ingenieria de Empaque proporciona capacitacion
y asesoria para el optimo manejo de racks (contenedores metalicos) ¢ cajas con
producto terminado en el interior de la planta del cliente, asi como la realizacion de
visitas para atencion de necesidades del mismo.

Es responsabilidad de Ingenieria de Empaque el emitir cambios o
desviaciones de empaque cuando por necesidades de produccion,
abastecimientos o del cliente, se requiera el utilizar empaques o accesorios
alternos diferentes a los especificados, a traves de un Aviso de Ingenieria de
Empaque (Figura 32).

,Q\“'“f(*

S AVISO DE INGENIERIA DE EMPAQUE
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NG DELPRO0UCTD D "7 DIRSGENMCOLD AT £, CAN" [ INFEIOR DE, PARABRISAS
AN PROD TERMMADD (CHECANDYD 2UE LA PUKTA DE_ COMECT) L W L
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(Figura 32)*

* Carpeta Avisos de Ingenieria de Empaque. Propiedad Shatter Proof S.A. de C.V.
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3.2 OPERACION DE LA ACTIVIDAD DE EMPAQUE (AREAS
INVOLUCRADAS) '

El presente procedimiento aplica en las areas de disefio de empaque,
produccion y almacenes donde se realicen operaciones de empaque, asi como en
el embarque y transportacion del producto hasta el area de utilizacién con el
cliente.

El area de empaque se relaciona con varias areas 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 fabricacion de parabrisas; las areas relacionadas son las siguientes:

Gerencia de Operaciones

Superintendencia de Aseguramiento de Calidad
Gerencia de Logistica

Coordinacién de Abastecimientos

Gerencia Comercial de Equipo Original
Ingenieria de Empaque

Ingenieria de Procesos

Almacén de Cajas y Empaque

REPONSABILIDADES:

- Almacén de Cajas y Empaque es responsable de la recepcién, manejo vy
almacenamiento de los racks metalicos.

-Almacén de Cajas y Empaque es responsable de la recepcion, reparacion,
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 aceptacion o rechazo de acuerdo a las especificaciones
emitidas por Ingenieria de Empaque.

- La Coordinacién de Abastecimientos debe garantizar el suministro oportuno de
cajas, racks y accesorios de empaque para mantener la continuidad de la
operacién de empaque en las areas de produccion, de acuerdo a las
especificaciones de empaque de producto terminado y especificaciones de
accesorios de empaque.

- La Gerencia de Logistica, es responsable de garantizar el regreso oportuno de

racks y accesorios de empaque retornables para mantener la continuidad de la
operacion de empaque en la planta.

53



CAPITULO 3: DESARROLLO DE LA PRACTICA DE
INGENIERIA DE EMPAQUE

- La Superintendencia de Aseguramiento de Calidad, es responsable de verificar la
adecuada aplicacion de los parametros y especificaciones de empaque emitidos
por Ingenieria de Empaque.

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

- La Gerencia de Operaciones a través del area de Acabado es responsable de
empacar los contenedores y cajas de producto terminado, de acuerdo a las
instrucciones de trabajo generadas por Ingenieria 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 Logistica el mantener la calidad del
empaque Yy la integridad del producto durante su transportacién hasta la planta
del cliente.

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

3.3 DISENO DE NUEVO EMPAQUE

1.- La Gerencia Comercial de Equipo Original obtiene los requerimientos del
cliente en cuanto a sus necesidades basicas de empaque (empaque retornable,
empaque no retornable, metalico, de madera, de carton 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 cliente haya aceptado la propuesta preliminar de empaque se
procede a disefiar y fabricar prototipos para su aprobacidén asi como el realizar
pruebas locales de empaque, manejo y transporte, antes de presentarlo al cliente;
posteriormente desarrolla pruebas de empaque y embarque en coordinacion con
el cliente, hasta lograr la total aceptacion del mismo.

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

5.- La Coordinacion de Abastecimientos organiza la construccion y/o adquisicion
del equipo requerido de acuerdo a planos y especificaciones emitidos por Disefio
de Empague.

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

7.- Se coordina con la gente para proponer mejoras, cambios ¢ 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 Vitro.

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

Especificacion de accesorios de empaque.-

En estas especificaciones se determina tanto las dimensiones como las
caracteristicas fisicas y quimicas 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 especificacién se determinan todos y cada uno de los componentes
de la caja para asi poder hacer un calculo detallado de la cantidad de madera que
contiene dicha caja, esta cantidad se maneja en pie/tabla y es asi 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 informacion se genera para el departamento de calidad y
acabado para que se logre asi 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 contenedores metalicos (Figura 33).
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(Figura 33)

(Figura 34)

En cajas de cartén (Figura 35).

(Figura 35)
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3.4 DESCRIPCION GENERAL DE LA OPERACION EN EL AREA DE EMPAQUE

Su principal funcion 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 Gltimo toque que se le
da a el producto y el mas importante ya que involucra la apariencia y la seguridad
de llegar a su destino.

En el empaque se debe garantizar un 6ptimo manejo de los materiales y un
empaque adecuado. Es por ello que se debe seguir una metodologia 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.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO LINEA LAMINADO MERCADO DE REPUESTO
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CAPITULO 3: DESARROLLO DE LA PRACTICA DE
INGENIERIA DE EMPAQUE

DESCRIPCION DEL PRODUCTO LINEA LAMINADO MERCADO DE REPUESTO
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(Figura 36)°

Para con ello definir un empaque de linea o si es necesario crear un empaque
nuevo, si el producto es nuevo, se debera proceder a disefar, evaluar y liberar los
accesorios de empaque asi como las especificaciones de empaque.

De todas estas caracteristicas, las que tomaremos en cuenta son las

siguientes:
* Medida exacta
Ancho Central
Flecha longitudinal

Moldura

Flecha transversal
Soporte de espejo

* Carpeta de Descripcion del Producto Mercado de Repuesto, Ingenieria de Manufactura. Propiedad Shatter P.
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» Conectores (Figura 37).
Medida Exacta
! e
ANCHO '
< ARG Ancho Central
_j A
3
Parabnsas
Vista Superior
* \ . Flecha Longitudinal
Flecha Transversal
Linea Imeginana
=

(Figura 37)

Estas medidas son necesarias para asignar, un empaque de linea 6 de una
caja ya existente, 6 en su defecto disefiar una nueva caja con las dimensiones
necesarias para dicho empaque, considerando los espesores de la madera, los
cuales en su mayoria son de 2 cms ¢ 3/4", motivo por el cual debemos tomar en
cuenta para sacar la medida interna que es la que consideraremos para la
asignacion 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, cartdn, plastico, hule,
madera. Sin embargo los tipos de empaques varian de acuerdo a los
requerimientos del cliente y al tipo de modelo que se maneje tratese de Mercado
de Equipo Original 6 Mercado de Repuesto Exportacion y Nacional.

Las cajas de madera son en su mayoria para el Mercado de Repuesto
Nacional y Exportacion siendo estos empaques no retornables, para el Mercado
de Equipo Original se manejan contenedores metdlicos y son empaques
retornables, para el Mercado de Repuesto de Exportacion se manejan cajas de
carton no retornables.

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

Sin embargo la metodologia 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 mayoria
desechables, esto se refiere a que los empaques son en caja de madera o en caja
de carton puesto que los empaques retornables se manejan muy poco y estos
son para clientes muy seleccionados por ser su requerimiento solo vy
exclusivamente Equipo Original.

La metodologia aplicada en ambos empaques no es la misma ya que cada
uno requiere de un analisis tanto rentable como de operacion. puesto que el
empaque para Equipo Original es mas barato pero implica un costo adicional por
el manejo de retorno y los dafios del mismo, sin embargo el empaque de madera
y/o carton también llamado desechable es mucho mas 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
Automoviles, se utilizan los siguientes materiales:

Poliestireno
Polietileno

Eva Blanco
Folio Protector
Carton

. o & @& @
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Poliestireno.-

Se utiliza para que el material quede centrado y a presion, se colocan dos
postes traseros y dos postes delanteros en todos y cada uno de los empaqgues
para el area de parabrisas de automoviles, existen una variedad de dimensiones y
se les asigna la correspondiente de acuerdo a las caracteristicas propias de cada
modelo. (Figura 38).

e

| L

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

© / e
T 1 .(.._/___..__.____/, 5
© | i —..=“ el
O
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5 —— .
s
= 5 1 = 4
"_r_'_|§_-"'__'.-'.'—_' - " -_
(Figura 39)
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Por ultimo son las cufias laterales inferiores, las cuales son colocadas sobre
la base de la caja y metidas a presion haciendo contacto con los cantos inferiores
del parabrisas.y se utilizan para no dafar las molduras semiperimetrales, las
cuales estan 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).

Separador de Clip

<o |

— —7

VISTA SUPERIOR

VISTA FRONTAL VISTA LATERAL
Elen AlXrm

(Figura 40).

Eva Blanco.-

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



CAPITULO 3: DESARROLLO DE LA PRACTICA DE
INGENIERIA DE EMPAQUE

can
=

1100

(Figura 41)

Folio Protector.-

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 aun con los separadores, con el movimiento
normal de transporte, llegan a rozar unos con otros.

Carton.-

Se utiliza en todos los empagues, 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 carton es la parte que estad en
contacto con los cantos laterales de los mismos.

CLASIFICACION 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 nimero de modelos parabrisas, y de
estd manera estandarizar un poco el empaque de los mismos. (Figura 42).
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“ Carpeta Especificaciones de Componentes de Madera. Propiedad Shatter Proof.
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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:

EC-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, EC-41, EC43, 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 AB,C de acuerdo con las caracteristicas del parabrisas y al tipo de
implementos que utilizara.

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 llevard una misma secuencia, en lo que
respecta al area de parabrisas de automoviles.

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 esta sujeta con 3 clavos de cada lado; esta operacion se
lleva a cabo con un martillo de ufia.

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

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

6. Colocar separadores inferiores y superiores.- se colocan los separadores
inferiores y superiores de manera correcta y simultaneamente; 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. Colocacion de tapa frontal.- se coloca un fleje metalico 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).

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

11.8e 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 mas que una cubierta de plastico 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 carton; se deberan colocar a lo ancho de la
caja sobre los bastidores largos medios asegurandose de que ambos
laterales hagan contacto con los cristales cumpliendo la funcién 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 metalico en su parte superior.

15.Colocar fleje metalico y tapas superiores.- se colocan dos flejes metalicos,
para asegurar aun mas 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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3.5 IRREGULARIDADES EN EL AREA DE EMPAQUE

Dentro del area de empaque existen varias irregularidades, las cuales
pueden ocasionar problemas a veces tan pequefos, 6 tan graves, que tengan una
repercusion monetaria baja ¢ alta segun 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 ningun retorno, hasta los
implementos de empaque, los cuales pueden ser de mas facil manejo 6 mas
baratos y con el mismo uso y seguridad del material.

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

e Desabasto de implementos de empaque
¢ Empaques de madera sin retorno

» Falta de proveedores ,

+ Falta de informacion y actualizacién

« [mplementos no adecuados

+ Falta de estandarizacion 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 produccion, 6
retrasos en la misma.

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

Ingenieria de Empaque es quien disefia y asigna dichos implementos de
acuerdo a las caracteristicas fisicas 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 Produccion, quien es quién programa
la produccion 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 produccion promedio
mensual, que aunque suele mantenerse en la mayoria de los meses, los modelos
y el nimero de los mismos varian de manera considerable.
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La persona encargada del almacén se guia por estas personas ya que ellos
mejor que nadie conocen los empaques, los accesorios de los mismos y no toman
en cuenta la variacion en la produccién, lo cual ocasiona que en muchos de los
casos siempre falte algunos de los implementos y sobre de otro que no se utilizara
durante la produccion en curso.

Ademas de crear inventarios altos de un implemento que no se esta
utilizando, el que se necesita no hay y se tiene que improvisar con ofros
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, estas 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 mas barata, hasta 1300
las mas 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

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 produccion, ¢ la
improvisacion de implementos no adecuados para dichos empaques.

FALTA DE INFORMACION Y ACTUALIZACION

En muchos de los casos aunque se encuentre la informacion dentro de la
empresa, no se encuentra en cada una de las areas que es necesaria ¢ esta no es
actualizada a tiempo y se maneja de la misma forma.

El area de Ingenieria de Manufactura es la responsable de dar la informacion
necesaria a Ingenieria de Empaque de todos los modelos nuevos 6 en desarrollo,
para asignarle un empaque adecuado de acuerdo a estas caracteristicas fisicas
del cristal.

A su vez Ingenieria de Empaque debe anexar dichos modelos a las listas de
modelos nuevos, y cambiarlas en el area de Produccion 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 6 en el mejor de los casos, que este modelo lleve un empaque de linea y
gue salga a principios de mes, no habra por el momento ningun problema, sin
embargo como no se habia considerado este empaque, a mediados ¢ a fin de mes
haran 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 Exportacion, Lista de Mercado de Equipo
Original, y por ultimo Lista de Carroceros).

FALTA DE ESTANDARIZACION 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 combinacion de algunos aditamentos de
los anteriores 6 simplemente no traer nada de lo mencionado, por tal motivo no es
posible una estandarizacion global en cada uno de los empaques; sin embargo, si
se puede acoplar en algunos casos la unificacion de criterios.
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También es posible, cambiar algunos de los implementos gue son un poco
caros, por unos mas baratos, con la misma seguridad en el empaque por
supuesto.

MAL DISENO 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 mas de 2.50 mts. de
largo.

Los disefios de los modelos carroceros en lo que se refiere exclusivamente a
modelos nuevos y/o modelos en desarrollo,en algunos caso estan mal disefiados,
por que de ultima hora hay que disefiar 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
estos nuevos modelos, por lo cual hay que estar buscando la forma mas segura
de empacarios sin que haya ningun riesgo, pero con una pérdida de tiempo
considerable.

Esto se debe como anteriormente lo mencionamos a la falta de
comunicacion entre todas las areas involucradas en cuanto a la operacion del
empaque.

Por eso se debe concientizar a todas las areas involucradas para que cada

quien haga la parte que le corresponde, haciéndoles ver que la buena
comunicacién es lo mas importante en cuanto a la relacioén de todas las partes.
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CAPITULO 4.

PROPUESTA DE MEJORA

4.1 DESARROLLO DE LA PROPUESTA DE MEJORA

“La calidad es un concepto intuitivo que todos entienden, pero es dificil 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 cortesia del servicio, el costo y el
ambiente. Dos aspectos comunes a todos estos factores son los resultados vy la
satisfaccion de los consumidores. En otras palabras, ;el producto o servicio
cumple o excede la satisfaccion del cliente? Mas aun , la calidad es un estado
siempre cambiante que debe mantenerse en forma continua mediante un
programa de MEJORA CONTINUA"",

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

Sdlo los cambios del sistema, y no los ajustes del sistema vigente (el cual ya
esta bajo control), pueden disminuir la variacién y la inestabilidad. Pero no todos
los cambios en el sistema daran mejores resultados; la Unica manera de
asegurarse es intentandolo, en pequefia escala, de ser posible.

El exceso de ajustes en un sistema estable invariablemente empeorara las
cosas. Esto se define como alteracion. Existen tres maneras de actuar sobre un
sistema estable. Una es un cambio en el sistema dirigido a mejorario, la segunda
es un cambio en el sistema para empeorar las cosas, y la tercera es la alteracion
que también empeora los resultados. Sélo un cambio dirigido a la mejora surtira
efecto. Y solamente la directiva de la compaiia estda 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 alteracion, 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 capitulo anterior, existen varias irregularidades en el area
de empaque, por lo que veremos algunas posibilidades para la mejora de algunas
de estas faltas.

' Ingenieria Industrial, Niebel . Freivalds 10 edicion, pag. 656.
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Primero que nada nos involucramos con el area de Ingenieria de Empaque
para ver detenidamente el procedimiento que se lleva para el empaque de
parabrisas, tanto para automoéviles como para autobuses.

Segun las estadisticas del mes de Enero del 2003 a Agosto del 2003 el
promedio en la produccién 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 automoviles.

Entonces existe un gran consumo de cajas, en el caso de los parabrisas
pequefios 6 de automoviles, el “empaque estandar” y/o standar pack es de 30
piezas por caja; pero en €l caso de los parabrisas grandes ¢ de carroceros, no
existe un empaque estandar debido a que varian mucho en cuanto a dimensiones
y capacidad, pero se manejan de 10, 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 varia en buena medida a los empaques
normales de parabrisas chicos, ya que estos en su parte inferior y superior llevan
peines de carton corrugado de doble flauta, ya sea de 10 ranuras, 5 ranuras 6 4
ranuras de acuerdo al modelo, ya que el 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 6 Crinamex Vallejo en lo que va de este afio, en la
cual 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 representa 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 grafica (Figura 48)
presenta datos a considerar en lo que va de este afio, de cada una de las cajas
manejadas en Shatter Proof, cabe destacar que esta es la unica planta del grupo
Vitro que maneja los modelos carroceros.

“Los mejoramientos de la planta representan un incremento del valor de ese
sistema de produccion en la economia total™.

? Sistemas de produccion, James L Riggs pag. 616.
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Tipo de Caja | ENERO | FEBRERO | MARZO | ABRIL | MAYO | JUNIO | JULIO | AGOSTO
] %5 31 3% 07 9 3 2 1
EC3 6 5 3 2 ] 9 7
ECH 154 168 169 167 i 152 121 17
ECT 162 179 178 152 181 152 168 156
ECS £ 82 & 73 79 % &0 al
EC13 o %3 " 12 i3 143 21 A
ECH 234 2 pLY %1 m 2% 227 255
EC25 154 170 147 140 151 165 173 157
EC30 159 139 156 121 144 12 145 13
EC3 167 7 134 154 18 173 149 148
EC33 198 27 187 181 18 25 190 195
ECH 121 133 163 191 12 148 m 124
EC35 122 134 12 193 128 169 138 150
EC39 B 10 14 10 7 g i £
ECA0 4 £ £ 3 £ i 7 B
ECA1 12 | 3 2 g &

EC43 12 ¢ 6 € ? C
EC4b » 19 35 a7 A x =
EC18 X X 32 18 5 7 28 2
2075 2184 2141 2130 2142 246 2132 2160
400 7 ——EC
./ - EC.3
350 W \\ EC-B
300 £c
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250 — Sv ey 13
200 +— — — | s
L e e .
100 — et ® £C.33
— e ECH
50 £
0 = = — i o
EC-41
\\l _\0 \;\0 \}0 cﬁo il
\§0 Q~ Y@ F © VY &
¢ @ G
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(Figura 47 y 48)°

? Estadisticas Ingenieria de Empaque y Manejo de Materiales. Propiedad Shatter Proof S.A. de C.V.
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Las cajas EC-6, EC-7, EC-8, EC-13, EC-39, EC-41, EC43, EC-46, y EC-48
son exclusivas de empaques de carroceros 6 de autobuses, las restantes son para
parabrisas de automéviles 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
ECA1 329
EC3 6
EC6 170
EC7 167
ECS8 75
EC-13 111
EC-24 244
EC-25 157
EC30 141
EC31 160
EC33 194
EC34 149
EC35 146
EC-39 &
ECA0 E
ECA41 14
ECA43 &
EC46 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 afio en curso.

Los puntos que consideraremos seran los siguientes:

Disefio de Caja de Madera Retornable.

Mal disefio de algunos implementos de empaque.
Especificaciones individuales de Empaques Carroceros.
Listas de Tipos de empaque e Implementos utilizados.
Estandarizacion de algunos empaques.
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Las actividades de control del nuevo disefio pueden usar ampliamente
herramientas como las fabricaciones piloto y el desarrollo de niveles de muestreo
de calidad.

4.2 D|SEﬂO DE CAJA DE MADERA RETORNABLE

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

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

El disefio de una caja abatible, representa una buena solucidn 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 recibié su material lo vacia
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
abrifla y esto lo hacen solo a martillazos, maitratando la madera dejandola
inservible y sin poder darle un nuevo uso.

Investigando, encontramos que anteriormente hace como 10 afos
manejaban Cajas con tapas frontales sujetadas con ganchos metalicos de acero,
de los cuales aun contaban con un considerable inventario de los mismos,
desafortunadamente los planos de la Cajas con estas caracteristicas 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 ¢ clips metélicos (figura 50), los cuales como lo
muestra en la especificacion, el angulo de inclinacion debe ser de 75 ° por el
esfuerzo que realizara sobre dicha caja.
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La ventaja de esta caja es'que el empaque y desempaque serd de una
manera mas agil y facil para el trabajador y el cliente.

PROVEEDOR TELEFONO
DMENSIONES (mm) RGO  mo ESPESOR 0 ALTURA
ESPECFICACIONES

RESISTENCIA: 40 +3 RC

CALIBRE: 8
CARACTERISTICAS
USADOD EN
EMPAQUE PRODUCTO TERMINADO MERCADO REPUESTO NACIONAL
MERCADO REPUESTO EXPORTACION
CARROCERCS
N7

ACCT MM
o REVISION REVISC FECHE
ELABORC APROBO
Ing. Roberto Andrade Ing. A. PEREZ
{rembre y frmi) {rembre » frmal
(Figura 50)
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Este plano (Figura 51) de acuerdo con el anterior no varia en casi nada, solo
en la tapa frontal y en las escuadras laterales se hicieron unas pequefias ranuras
en las cuales se colocaran los ganchos, obviamente tuvimos que calcular dichas
distancias.
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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 tendrian 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 solucién, 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 darle vueltas
y presentar algunos otros planos, nos fue aceptado, hacer una prueba piloto con
uno de estos, y darle el seguimiento necesario, desde su salida hasta su llegada.

A continuacion, mostramos dicho plano (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.

Esta caja estd 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 mas 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
metdlicos, y la estructura final de la caja ya armada, el proveedor la debera
entregar de esta manera, con el fin de evitar algunos defectos de la misma.

Este tipo de plano se realizé en la Caja EC-6, pero este mismo formato se

puede adaptar a las otras cajas para carroceros ya que lievan la misma estructura
y lo Gnico que varia son las dimensiones.

CAJAEC-6
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(Figura 53)
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El disefo 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 varia, asi 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 inclusion de los ganchos, tendra un incremento en el costo de dicha caja,
un incremento muy bajo; lo cual resulta insignificante si tomamos en cuenta los
beneficios que traera esta 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 prosiguio 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 pequenas pruebas se procedid a empacar de manera
normal el material, quitando la tapa frontal y calzandola por el frente; se colocaron
enseguida los peines inferiores y el material de manera normal.

Una vez terminado el empague guedo como lo muestran las siguientes fotos
a continuacion (figura 54 y figura 55):

(Figura 54)
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(Figura 55)

Esta caja inicialmente salié 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 mas de 30 horas y el
material regreso intacto, y la caja a pesar de los cambios de temperaturas, ya sea
humedad, calor, frio, etc, llego también en muy buenas condiciones para volver a
ser utilizada.

4.3 MAL DISENO DE ALGUNOS IMPLEMENTOS DE EMPAQUE

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

"TIPO DE CAJA LARGO _ANCHO  ALTO
_ EC-48 2.80 mts b5 mts = 215 mts
 EC-46 2.80 mts .85 mts 240 mts

(Tabla 56)
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Como podemos observar lo Unico que varia 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 disefiados 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 pequefia, 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 inclinacion exacta de dicha curvatura se
acoplara a ambos peines, ademas de buscar la solucion 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 atras 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 si,
posteriormente de la misma manera se coloca la tercera pieza y por Ultimo la pieza
numero 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 si, incluso una
persona experimentada en un descuido, le puede pasar.

Como dato cada pieza del parabrisas Volvo Irizar pesa alrededor de 75 kg, y
la del Multego que es aun mas grande pesa alrededor de 100 kg., por lo cual es
muy dificil tener un manejo sencillo de dichos parabrisas y mas aun 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 sus
contenedores. Primeramente quitaran la tapa frontal y cortaran los flejes metalicos,
hasta ese momento todo estara bien, pero resulta que a la hora de quitar el peine
superior para sacar una por una las piezas, corren mucho mas riesgo de que se
les recorran y se golpeen entre si, y ya sea romperse o estrellarse.

Como vemos esto necesita una solucion facil y rapida, ya que este producto
va creciendo constantemente, y cada vez el cliente pide mas , y no es posible que
siempre uno se este preocupando o cruzando los dedos para ver si llega bien

El siguiente disefio fue el que se propuso y finalmente se acepto (Figura 57).
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e s b L e L i e A

-+ 4DE EMPAQUE

FECHADE 1a EDICION . FECHA EDICION No DE DOCUMENTC:
MAY0, 2003 MAYO 23, 2003 PRIMERA XMP.C07, 08, 09

NOMBRE DE LAPIEZA ) CODIGO
PEINE 4 RANURAS, SECCIONADO C07,C08,C08
MATERIAL
CARTON DOBLE CORRUGADO DOS CARAS
PROVEEDOR . R . o TELEFOND
DIMENSIONES (mm) LARGO ANCHOD ESPESOR O ALTURA
535 B0 in
ESPECIFICACIONES
No. DE RANURAS ' No. DE SEPARADORES 3
CORRUGADD. DOBLE CARA PLANA RRAFT
RESISTENCIA 14316 kgiem2 CARA CORRUGADA SEMILKRAFT
FLAUTA npo et
CARACTERISTICAS

EL PEINE SE COMPONE DE 12 LAMINAS DE CARTON, LAS CUALES SON PEGADAS CON ADHESIVO TIPO ACETATO
DE POLIVINILO © EQUIVALENTE (WD SE PERMITEN SILICATOS) BIEN PEBADD Y SOPLETEADD.
UTILIZADD ENM CAJAS PARA WODELOS CARROCERDS.

USADG EN
EMPAQUE PRODUCTO TERMINADD:  MERCADO REPUESTO NACIONAL MERCADO ORIGINAL NACIONAL
MERCADO REPUESTO EXPORTACION MERCADO ORIGINAL EXPORTACION
CARROCEROS
- 535 >
T ranura 1;1 A'\ \ \ \
i B 1 1w
120 60 l— 125 *Fl 0 \ A \ \ Py
kTG VRS A ) o
!

je— 135—| | 55| 65 | |55 | l—175 —>
co7 cos coo

* SEPARADCR: SUPERIOR TRASERC 1 PEZA DEL CODNGO 07
* SEPARADOR SUPERIOR CENTRAL 2 PELAS DEL CODGO C08
* SEPAFADIOR SUPERIOR DELANTERD 1 PELA DEL CODKGO C-08

ELABORD APROBO
Ing. Carles A Herndndez Vizquez Ing. J. Armande Pérez M.
(rombre v frma) (nomore y frma)
REV 2119 FGC15EN
(Figura 57)
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El control del nuevo disefio implica el establecimiento y la especificacion de lo
que se requiere en cuanto a calidad de costo, rendimiento, seguridad y
confiabilidad para un producto, incluyendo la eliminaciéon o localizaciéon del origen
de posibles dificultades en la calidad de que se inicie la produccion formal.

Disefiamos 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.

Mas que el mal disefio de algunos implementos, es el material de con el que
estan hechos algunos de los accesorios de empaque.

Nos referimos practicamente a los peines superiores como inferiores de
cartdén doble corrugado, el cual si ®s muy resistente, pero se han presentado
varios problemas de humedad, cabe sefialar que una vez mojado el material
queda inservible y peor aun el material que lleva es dafiado, lo cual ocasiona
grandes pérdidas, y riesgo de que vuelva a suceder.

Estos peines son exclusivos del area de carroceros

4.4 ESPECIFICACIONES INDIVIDUALES DE MODELOS CARROCEROS

Las especificaciones individuales de modelos carroceros son muy
importantes, ya que debido a la rotacion del personal dentro de la empresa.

En algunos casos resulta que toda la gente que se encuentra en el area 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 area
de aseguramiento de Calidad por mal empaque.

Para evitar estos imperfectos, nos dispusimos a crear especificaciones
individuales dentro del area 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 carton los cuales
son de diferentes medidas y ranuras.

Hay peines de 10, 5 y 4 ranuras; aparentemente el nimero de ranuras nos
indica el nUmero de piezas a empacar, pero no es asi; 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 si pieza por pieza; en estos casos es
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necesario poner un peine de 10 ranuras, y colocar las piezas de manera alternada,
dejando 5 ranuras libres.

l ESPECIFICACIONES DE EMPAQUE DE PRODUCTO TERMINADOC

hGEERIA DE EMPAQUEY  CLIENTE: MOPAR MERCADO: REFACCIONES

paasE 30 DE MATERIALES DESTINO:. ESTADOS UNIDOS [Nn DE DOCUMENTD XTC-E-EC-8 B|
DEL 2] DATOS DEL EMPAQUE

CODIFICACION 36C1AD0703Y TIPO CAJA DE MADERA [PROPIEDAD _ CRINAMEX

PARTE No WAQ0703 TIPO DE CAL ECS8 TIPO DE EMPAQUE EC-8B|

DESCRIPCIOr PBS. POLOMEX ANDAF CAPACIDAD (FZAS) & EMPAQUE NO RETORNABL

MEDIDA EXACTA (mi 193 X 131[ESP.__ 6.7 T oy

ANCHO CENTRAL. 180 [F LON' 76.0 lFTRM 22.0 |LARGO 153 |ANCHO 55 |ALTURA 215

90.0

F’ESO UNTI'N'-'-'IO (kg]37.ﬂ PESO UNITAR‘IO (ka)

1.- Retirar la tlpa ﬁuml ¥ mlncﬂ los 2 p-lnu infaril:. 'SCRIPCION CODIGC
2.- Colocar la primer pieza sobre la primer del CAJA DE MADERA EC7
peine inferi lendola en forma ical, 2 2 |PEINE INFERIOR DE 5 RANURAS C63
posteriormente colocar un peine superior. 2 PEINE SUPERIOR DE 5 RANURAS C63
3.- Colocar las siguientes piezas de manera i N4 CUBIERTA DE POLIETILENO PL-116
decir una por una sin dejar ning libreef 5 PROTECTOR LAT. DE FIELTRO/CARTON C0z2
pieza y pieza; colocar stiqueta individual de cédi 3 GRAPA METALICA DE 12" Al
de barras. FLEJE METALICO DE 12" AZ0
4.- Al término de la colocacidn de parabri loca B SELLO PARA FLEJE METALICO DE 12° ADS
el otro peine superior. 3 22 |CLAVO ANILLADO DE 2* AD2
6.- Colocar |a tapa frontal y ajustaria con 4 ganchos df 10 FLEJE METALICO PERFORADO DE 3/4~ AD9
cada lado. 1 ETIQUETA PARA CAJA Vo5
9.- ‘Colocar cubierta de polietileno . 2 2 |ETIQUETA DE CODIGO DE BARRAS Va2
10.- Colocar | les de madera en los idores meqd_ 13 20 _|FOLIO PROTECTOR V26
de la caja protegiendo con unbn los que H 14 10 |GANCHOS METALICOS AD3
tacto son el pr 1j iolos con grap
11.. Colocar p es para sujetad jetador de
dera y tapas sujetdndo con ﬂn]o metalico de 1/]NOTA * LA NUMERACION EN LA FOTOGRAF A INDICA LOS ACCESORI
12.. Colocar una etiqueta para caja por cada lado de UTILIZAR EN EL EMPAQUE
la caja sujetandolas con grapas.
13.. Colocar tramos de fleje metélico perforado a la
altura media de los bastid , sobre el bastid
superior y el bastidor medio.

1a EDICION JULID, 2003 JEDICION  PRIMERA FECHJULIO 24, 2083 [No EEPT EC8B
ELABORO: APROBO:
Carlos A Hemandez V' Ing José Luis Martinez F
NOMBRE ¥ FIRMA NOMBRE ¥ FIRME.
RV T FO-15-E02
(Figura 58)

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 colocacién 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 ultima pieza en la novena ranura inferior y octava superior, de esta
manera el empaque queda seguro, ademas de ser la Gnica manera de que se
tenga mayor capacidad de piezas para estos modelos.

‘ ESPECIFICACIONES DE EMPAQUE DE PRODUCTO TERMINADO

DEEMPAQUEY CLIENTE: MOPAR MERCADO. REFACCIONES
MANE O DE MATERIALES  DESTING: ESTADOS UNIDOS IND DE DOCUMENTC:.  XTC-E-EC-8C
g PRODUDTD . .02 ATOST ARAL

TIPO: (CAJA DE MADERA |PROPIEDAD  CRINAMEX
TIPO DE CAl, __EC6C __|TIPO DE EMPAGUE ___ EC®C]
EMPAQUE NO RETORNABL

CODIFICAGION
PARTE No.
DESCRIPCION ___ PBS. DERECHO BUSCAR
MEDIDA EXACTA (m_126 X 1151_559 6.7
ANCHO CENTRAL

1.- Rntiraf la tepa lrautal y colocar los 2 a-inu inlarl SIMB ESCRIPCION
2.- (Colocar la primer pieza sobre |2 tercer ranurs del CAJA DE MADERA EC7
‘peine inferior, y sobre la segunda ranura del peing 2 PEINE INFERIOR DE 10 RANURAS co3
‘superior. 3 PEINE SUPERIOR DE 10 RANURAS co3
3.. (Colocar las sigulentes plezas, dejando una ranura| 4 CUBIERTA DE POLIETILENO PL -116'
Ilibre arriba y abajo entre cada pieza; es dar.ir que PROTECTOR LAT. DE FIELTRO/CARTON | C.02 |
la ditima pieza quede en |I ranura inf GRAPA METALICA DE 12™ AD1
Ia octava inferior; col q Individ FLEJE METALICO DE 127 AZD
4.. Al tirmino de la col i6n de parabri col B SELLO PARA FLEJE METALICO DE 1/2° AL5
el otro peine superior, ] 22 |CLAVO ANILLADO DE 2~ ADZ
6.. Colocar la tapa frontal y ajustaria con 4 ganchos d{ 10 FLEJE METALICO PERFORADO DE 3/4" A9
cada lado. 1 |ETIQUETA PARA CAJA V5 |
S.- Colocar cubierta de polistileno . 12 ETIQUETA DE CODIGO DE BARRAS vz
10.- Colocar | les de madera en los bastid med 13 16 |FOLIO PROTECTOR Vo026
de |2 caja protegiendo con cartén los cantos que i 14 10 [Gﬂ_.!ﬂ'ltls METALICOS AD3
son el p 1] :on grapas]
11.- Colocar p para suj dor de
madera y tapas sujetdndo con lleje metalico de 1/4NOTA * LA NUMERACION EN LA FOTOGRAFIA INDICA LOS ACCESORI
12.. Colocar una etiqueta para caja por cada lado de UTILLZAR EN EL EMPAGQUE
|2 caja sujetdndolas con grapas. P
13.. Colocar tramos de fleje m-tﬁlll:n perforado ala
ahura media de los bastidores, sobre el bastid
‘superior y el bastidor medio.

1a EDICION. AGOSTO, 2003 IEDICIOI' PRIMERA Ng EEFT ECHC
ELABORO: APROBO:
Carlos A Heméndez Vv Ing José Luis Lopez M
NOMBRE v FIRMA NOMERE ¥ FIRMA
RV § FoO-15-E00

(Figura 59)
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4.5 LISTAS DE TIPOS DE EMPAQUE E IMPLEMENTOS UTILIZADOS

El control de materiales adquiridos implica la recepcion y almacenamiento a
los costos mas economicos de calidad, de solo aquellas partes cuya calidad
cumple. con los requisitos -especificados, con atenciéon a la mas completa
responsabilidad practica del vendedor.

En este punto importante de mejora en el cual nos involucramos, es en el
abastecimientos de ‘materia prima, sobre todo de implementos de carton,
polietileno y poliestireno, los cuales son los principales productos utilizados para
los empaques. Tienen una gran demanda de estos productos, los cuales son
postes, separadores, peines, folio protector, etc.

De acuerdo a la produccidon ‘mensual tienen un consumo bastante
importante, y el manejo del mismo no ‘es €l adecuado, ya que siempre sobra de
uno y falta de otro, todo esto por falta de organizacion ya que todos opinan, y
piden ®l'material, sin realmente conocer el consumo real y/o aproximado.

Llegamos a la conclusidon que era necesario, hacer una lista con todos y
cada uno de los modelos manejados en Shatter Proof ¢ Crinamex Vallejo,
sefalando claramente su tipo de empaque por caja.

Como es logico existen listas sefialando el tipo de empaque pero clasificadas
de acuerdo al mercado y realmente nos dispusimos a simplificar esta tarea y
realizar una sola lista, sefialando caja por caja con todos y cada uno de sus
modelos correspondientes asi como su tipo de empaque, para de esta manera
hacer mas rapida la localizacion de cada modelo y en una sola lista (Lista 60);
como mencionamos en el capitulo primero existen 5 listas:

Lista de Modelos Nuevos 6 en Desarrollo
Lista de Mercado de Repuesto Nacional

Lista de Mercado de Repuesto de Exportacion
Lista de Refacciones y Equipo Original

Lista de Mercado de Carroceros

Ingenieria 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 produccion, se disponen a sacar la
cantidad exacta de cada uno de estos accesorios, los cuales no se pediran
exactamente, ya que en la mayoria de los casos se produce un poco mas 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 pequefo 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 sefialando los implementos a utilizar en cada uno de
estos empaques (Figura 61).

CAJA EC-1
MWERCADC DE REPUESTO DE EXPORTACION CAJA TIPO EMPAQUE
JAFOPWODS44N | PWD0544 |PBS FORD FESTIVA 2 PTAS S0.83 EC- ECaa
34F2PWO0B04N | FPwWD0B04 |PBS KIA SPORTAGE 4 PTAS 9502 EC-1 ECaa
BAFIFWIOZ062N | PWO2062 |PBS HYLUINDAI PASSPORT 4 PTAS 8801 ECa EC-1B
FFIPWIZ259N | PW02255 {PBS. MITSUBISHIMONTERD SPORT 4 PTAS 00-02 EC EC-1B
IFFPWOZ2S3N | PWIR2SS {RES. MITSUBISHIMONTERD SPORT 4 PTAS 00-02 ECa EC1B
35F1FWO0246N | FWO0246 |MAZDA PICK-UP B-1600 ECa ECa
ISFTFWO0271IN | PwWD0271  |DATSUN PICK-UP C1 EC-1A
FRWN35100357 | FwDO0357 |AUDI 1 EC-14
ISF2PWO03ETIN | FW00361 |MERCEDES STATION WAGON C1 EC1&
ISFTPWD0362N | PWD0362  |MAZDA GLC ECA EC-1a
ISFEFWODAT3N | PW00473 |DATSUN 300 2+ EC ECa
ISFBFWO0475N | PW00475 |HONDA CVIC c1 EC1A
34F1PWOD485N | FWD04BS |GOLF C-1 EC-1B
ISFEFWO0ST12N | FWD0S12  |HYUNDAIEXCEL C-1 EC-14
ISFEFWO0S18N | FWODS1E |TOYOTA EC-1 EC-1A
ISFTFWO0S26N | FwDD526 |PATHFINDER EC-1 EC-14
ISFEFWO0S26N | FWDDS26 |PATHFINDER EC-1 EC-14
34FBPWD0S28N | FW00S28  [TSURU I EC- EC1A
34FBFWODS40N | PWDO540 |N/STANZA ECA EC-1A
34FIPWDOS43N | PWD0543 |GOLF ECa EC1B
34FIPWO00S44N | FwW00544 |FORD FESTIVA EC1 EC-12
34FBPWO0S64N | PwWO0564 |TOYOTA TERCEL EC1 EC-12
34F7TFWO0E0EN | FWOOBDE |MITSUBISHI GALAT EC1 EC-14
34FBFWDDEISN | FWD0E15 |SUSUKI GED TRACK EC1 EC-14
34F2PWODE23N | FW00623 |TOYOTA PCK-UPBS /95 EC1 EC-1A
34F2FPWD0E32N | PWODE32 |HYUNDAI EC1 EC14&
34F2PWOZ000N | Pw02000 |INFINITY PATHFINTER EC EC-1A
J4FVPWO201IN | PwW02011 |PBS. TOYOTA 4 RUNNER 4 PTAS 9501 EC1 EC-14
MPIPWORO70N | FWO2070 {PBS. NISSAN FRONTIER 2 PTAS 3800 EC1 EC1B
MF2PWO213IN | FWO2131 |PBS. FORD FIESTA 88-01 EC ECA
FSF2DW00630M | DWDDES0 |DART EC-1 EC-14
ISF2DW00703M | DWDO703 |COUGAR MTG EC1 EC-1B
ISF20W00713N | DWDOT13 |CHEVY ECa EC1B
ISF2DW00727M | DWDO727 |MAVERICK ECa EC1a
ISFDWO0733N | DWDO738 |COUGAR ECa EC-1B
ISF2DWO0074TN | DWODO747 |HORMNET EC EC4
ISF20WD0753N | DWOD753 NOVA EC EC1C
| ISF20'WO0774N | DWOO774 PINTO ECa EC-14
ISF20W00776N | DWOO776 |PLYMOUNTH EC- EC1A
3I5F2DWD0793N EC-1B
E =it - ECAC
I5F20WODE24N EC-1B
o SRECAC
ECC
FHF0DWDDBATN EC-1B
EFZ)\N’EIEBAN DwD0BB4 |FAIRMONT EC C1E
ISF2DWO0ESEN | DWDDESE |CITATION EC1 CaC
| 35F20W00368N | DWOOSE8 |EAGLE EC1 C1E
| 35F20W00973N | DWO0S73 |DART K EC-1 EC1B |
ISFZDW00S74N | DWD0S74 |C/DDODG EC-1 EC-1B i
ISFIDWO0STSN | DWDDS75 |CHEWVY NOVa ca ECaa
ISF20W00393N | DWO0S93 |CAVALIER C1 EC1B
ISFDWOOS94N | DWDOSS4 |CAVALIER C1 EC1B
3SF20'W00995M | DWOOS35 |0LDS PONTIAL EC1 EC-1B
ISF20WDI046M | DWO1046 |PROBE ECa EC1a
3SF2DWD0BEN | DWO106E |OLDS EC EC-1E
3SF20WO1070N | DWO1070 [FLEWDOD EC1 EC1E
ISFODWOI074N | DWO1074 |CAVALIER EC EC-1B
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MERCADD DE REPUEST( NACIONAL

METPW00EE2N | PWO0BE2 [PBS. TOYOTA LAND CRUSIER 4 PTAS 94.97 EC EC18
J4ETFPWOZ132M | FW02132 |PBS CHEVROLET LUV 4 PTAS 97-02 EC EC-1A
34ETFWO2229N | FwO2225 [PBS. NISSAN FRONTIER 4 PTAS 0102 ECA ECB
JE2PWOZ23EM | FW02236 [PBS FORD COURIER 2 PTAS 0102 EC1 ECA
FEIPWO2255N | Fw2255 |PBS. MITSUBISHI MONTERD SPORT 4 PTAS 00-02 EC , EC-1B
J4ETPWO2344N | FW02344 |PBS. NISSAN URVAN VAN 0203 EC1 EC14
: IPWPOMTER CONANTENA 0 00 o Ol “oeca - | AL ECAC
34£2DWO1476N| DWOI476 |PBS. FORD COURIER 2 PTAS. 01-02 EC1 EC-1A
356 20W04051N| DWD4051 |PBS RENDON EK 2 PTAS. 2003 EC1 EC14
ISEEFPWO0443N | FwDD443 |RABBIT EC1 EC-14
JEBFWOO457N | FwWOD457 |PBS VOLVD 760 EC1 EC14
ISEIPWO0ATIN | PWDD4T1 | TOYDTA TRUCK EC-1 EC14
356 1FWOOSZEN | FwD0526 |FATHFINDER EC1 EC1A
3ISE2FWO0526N | Fw0526 |PATHFINDER = EC1 EC-14
JEOPWOOS2BN | FWO0528 |[TSURU I EC-1 EC-14
METPWO052BN | FWO0528 |TSURU I EC1 EC-14
HEZFWO0SZBN | FwOD528 [TSURU II EC EC-14
ISE2FWO319EN | FwWOI196 VW GOLFAETTA EC EC14
MEOPWO3243N | Fwi03243 |TSURU G5 EC1 EC-14
MEIPWO3243N | Fw03243 |TSURU G5 EC EC14
S4E0FWO3900N | Fw03300 [WW POINTER SIN ANTENA EC1 ECIA
S4E1PW03500N | FwWO3300 |WWw POINTER SIN ANTENA EC EC-14
[35E20W00712N| DWD0712_[CHEVY NOVA j ECIC
FEZOWO072IN| DWDO0721 |MUSTANG EC-1B
FSEDWO0727N| DWD0727 |MAVERICK EC-14
3SE20W00727N | DwD0727 |MAVERICK EC-14
35E2DWO0744N| DW00744 EC-1B
JSEOOWO0747M | DWO0747 |HORMNET EC1A
FSE2DWO0747N | DWO0747 |HORMET EC14
DW0753 R A i L 3

DwD0753 [NOVA ECI1C

35E FWODT54N | DWOO754_|CHEVY NOVA - ECIC
35E00WO00759N | DWO0758 |VALLANT 2l EC 1A
35E0DWD0S14N | DWOOB14 |CHEVROLET PICK UP EC ECIC
3SE2DWO0814N| DWO0S14 [CHEVROLET PICK UP _EC ECIC
FBEOWODB1EN | DWOOBIE |CHEVROLET PICK UP EC EC14
35E20W00824N | DwD0B24 |MUSTANG EC EC1B
35620W00831N| DW00831 [WAGONEER EC1 EC1B
DWO0B44 | FYNOVA 4 SHECT ECIC

ISE2DWO0B45N | DWOOBAS |CHEVY NOVA EC1 EC-1B
FEODWO0B4TN| DWODB4T quu( EC1 ECIC
35£20W00847N| DWD0B47 |GM TRUCK ECA ECIC
35E20WO0871N| DWOOB71 |CAPRICE ECA ECIC
356 2DWO0872N| DWO0B72 |CAPRICE EC EC1B
I5E0DWO0BB4N | DWO0BB4 |FAIRMONT EC EC-1B
F5E 2DWO0884N | DWOOBS4 |FAIRMONT EC1 ECB
[36E 2DW00838N | DWIO0B38 |CITATION EC1 EC1C
3ISE0DWO0S00N | DWODS00 |MUSTANG ECa EC-1B
35E2D'WO0S00N | DWODS00 |MUSTANG EC EC-1E
35E 20WO0S04N | DWD0S04 [CITATION EC ECIE
ISE20WO0S05N | DWO0S05 [BUICK > EC-1 ECIC
35E20WO0S06N | DW00306 |BUICK EC EC-1B
FEDWO0S4N | DWODS4S | TBIRD/COUGAR EC-1 EC-1B
35E 2DW00950M | D'w00950 |ALINE ENCOR EC1 EC12
I5E2DW00952M | DW0DS52 [JEEP WAGONEER EC EC1E
35E2DWO0957N | DW00357 |FORD ESCORT EC ECIE
3I5E20WOI02IN| DWOI021 [CAVALIER EC EC-1E
3SEZOWOT022N| DW0I022 |OLDS EC ECIE
IE2OWOI023N] DWO1023 |CHEV. POINT I Eca ECE
IBE20WO1028N | DWO1028 |LE BARON | Eca EC1E
BEDOWDIMEN| DwD4E |PROBE | EC-1 EC14
ISEDWOINSN| DWOI052 = ECE
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FEDOWO0SN| DWIDS? [SPIRIT EC1 EC1B

| FEOPWO3196N | DWO3196 |GOLF.JETTA ECT EC1A
35E2DWO3205N | DWO3205 _|SHADOW EC1 ECB
ISE2DWO3256N| Dw03256 |PHANTOM ECT EC1B
MERCADO DE REFACCIONES Y EQUIP( ORIGINAL
3500Fw00332r | FwD0332 | CaRiBE ECT EC-14
35C2FW00332 | Fw00332 |CARIBE EC EC1A
34CIFWO00538Y | Fw00538 [HIKARI ECT EC-1A
JAC2FWO0538Y | FWOOS38 [HIKARI EC1 EC1A
I5C0PWO3196Y | FWO3196 |GOLFAETA ECT EC1A
ISCHFWOIIS6EY | FwO31%6 |GOLFAETA EC1 EC1A
ISCOFWD3246Y | FwO3246 |GOLFAETA EC1 EC1B
3I5C2FW03246Y | PwO3246 |GOLFAETA ECT EC1B
3400FW03421Y | Fw03421 [D-21 PICK.UFP EC EC-1A
‘BW00814_|G:M.JTRUCK : EC1 ECIC
7N DwO0B4? |G M/TRUCK EC1 EC1C
ISCOWOI057Y| DWOI0S7_[SPIRIT ECT EC-1B
ISC20W010747| DWD1074 | CAVALIER Z24 ECT EC1B
ISC20W01032¢| DWDI032 |TOPAZ/GUIA EC1 EC1B
ISC2OWDT60N| DWO1160_|BLAZER ECT EC1B
ISCOWOI205Y| DWO3205 |SHADDW EC1 EC-1B
IBCDWI3ZSEY| DWOIZSE |PHANTON EC1 EC1B
3SCOWOMISY| DWO4I5 |CENTURY EC1 EC1B
CARROCEROS
3I6FIDWODBESN| DWOO0BES |PBS. VOLVD WH HIGT TILT SERIES DER 9657 | Eca EC1D
J6F1DWO0BEEN | DwO0ese [PBS VOLVD wWH HIGT TILT SERIES [Z0 9697 | EC1D
4BE3VOODOIN | V0001 |VENTANILLA PLANA | EC EC14
3ISEFTO0008N | VD008 |VENTANILLA PLANA | _ECa EC14
3ISESFTO000SN | VOO0 |VENTANILLA PLANA | ECt EC14
CAJA EC-3
MERCADO DE REPUESTO DE EXPORTACION
FODWD0B1SN| DwOog1S [FORD TRUCK EC3 EC3
I5F2DWO0820N| DWO0B20 |FORD TRUCK EC3 EC-3®
35F1DWOT139N| DWO1138 [KENWORTH EC 3 EC 3
MERCADG DE REPUESTO NACIONAL
3I5E0DWOD0653N | DWODB53 |CHEVROLET PICK UP EC3 EC3
35E2DWO0653N | DWO0B53 [CHEVROLET PICK UP EC3 EC 3
35E00W00790N | DW00790 |CAMION DINA EC3 EC38
35E20W00819N| Dw0081S [FORD TRUCK EC3 EC3
35€2D\W00820N | Dw00820 |FDRD TRUCK EC3 EC-38
MERCADG DE REFACCIONES ¥ EQUIPO ORIGINAL
[ 35C0DWO0B87Y| DWO0SE7 [FORD TRUCK |  Ec3 | EC3A
[ 3sc2owooesry| Dwooss? [FORD TRUCK | O - | EC3A
CAJA EC-24
WERCADO DE REPUESTO DE EXPORTACION
IFFNDWD1254N| Dw01254 |PBS FORD L SERIES HEAVY DUTY 9698 EC24 EC- 244
ISFOFWOO20TN | FwO0201 _|VWw COMBI EC-24 EC-244
3ISF2DWOOT0SN | DWDO0703 EC-24 EC-244
BSF2DW00724N] DWDO724 EC-4 EC-24C
|135F2DWOO7SIN| DWDOTS! * T e Aok T B ) EC-24C
3ISFIDWOO760N| DW0O760 |DODGE EC-24 EC-244
ISFOWO0796N| DWDO736 |CAMION DODGE EC24 EC-244
IF2DWO0838N| Dw00838 |CORDOBA EC24 EC-24E
IFIDWO0ESIN| DWD0BS3 |CHEVY VAN | EC2a | EC 4
3ISFIDW00BSIN | DWODDES3 |CHEVY VAN | Eecoa | EC- 244
IFOOWDOIION| DWOOI10 |CAMIONES FORD EC-24 EC-24E
IFIDWD0II0N| DWOOS10 |CAMIONES FORD EC-24 EC-248
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3ISF20WD0910N | DWO0S10 |CAMIONES FORD EC-24 EC-248

ISFODWO0S1IN| DWD0OS911 |CAMIONES FORD EC-24 EC-248
ISFIDWODITIN| DwWO0S11 |CAMIONES FORD EC-24 EC-248
JSF2DWO0I11IN| DWOO911 |CAMIONES FORD EC-24 EC-244
FSF20W0003N | DWOT003 |CAMION FORD EC-24 EC-24B
J4F1DWO1167N | DWO1167 [VOYAGER EC-24 EC-24B
MFIDWOTIIN| DWOI3H [PBS. DODGE VAN 3801 EC:24 EC248
WMERCAD( DE REPUESTO NACIONAL
FENDWO1254N] Dw01254 |PBS FORD L SERIES HEAVY DUTY 86-98 EC-24 EC-244
MEIDWOI33IN| DWO1331_|PBS. DODGE VAN 3801 EC24 EC248
3I5EOFWO0201N |  FWOD0201 |V PANEL. COMBI EC-24 EC-244
3SE1FWO0201N | Pw00201 VW PANEL. COMB EC-24 EC-248
3ISE1DWO00760N| DWOO760 |DODGE EC-24 EC-244
FEQDWOO796N | D073 |CAMION DODGE EC24 EC24
FSE1DWO07I6N | DWOO7SE |CAMION DODGE EC-24 EC-248
FE2DWO079EN | Dw07% |CAMION DODGE EC2d EC24
| 356 20W00803N | DW00803 | CHEVELLE EC24 EC24C
I5E1DWO00B2BN | Dw00828 |ECONOLINE CONVENTIONAL EC-24 EC-248
35£20W00828M | DW00828 |ECONOLINE CONVENTIONAL EC-24 EC 244
FEODWO0B2SN | DwO0B23 | CLASSIC AMX EC-24 EC-24E
I5E20W00B53N | DWOOBS3 |CHEVY VAN EC-24 EC-244
F5E0DWO0S10N | DWOOS10 GﬁMIBijESFDRD EC-24 EC-24B
3% 1DWO0S10N | DwD0S10_| CAMIONES FORD EC-24 EC248
FE20WO0S10N | DWO0310_|CAMIONES FORD EC24 EC-248
35E00W00311N| DWO0311_|CAMIONES FORD EC24 EC28A
35E10WO091IN| DWODS11 [CAMIONES FORD EC-24 EC 248
35E20W00911N| DwO0S11 |CAMIONES FORD EC-24 EC 24b
IE1DWO1033N | DwO1033 |CAMION FORD EC24 EC.248
ISE2DWOT09SN | DWO01033 |CAMION FORD EC-24 EC-24B
ISENDWO11E2N| DwD1162 |VAN EXTENDED EC-24 EC-244
JEIDWOTIEZN | DWON167_|VOYAGER EC24 EC.288
3ISE0DW031BBN | DwO3188 |FORD TRUCK EC-24 EC-244
35£20W03188N | DWw03188 |FORD TRUCK EC-24 EC-244
WERCADO DE REFACCIONES Y EQUIPO ORIGINAL
35C0PW00201Y | FwO0201 |COMBI EC-24 EC-244
35C2OW009147| DWO0S14_|RAM CHARGER EC24 EC.24E
35C0DW01003¥]_DW01003 |FORD TRUCK EC.24 EC.248
35C2DWO1003Y|_DWO1003_|FORD TRUCK EC-24 EC-248
3C20WD1033Y| DWDI033 |FORD TRUCK EC24 EC-246
ICOWNN4Y| DwD914 |CHRYS/TRUCK EC-24 EC-248
3SC00W03188Y | DwO03188 |FORD TRUCK EC-24 EC-244
35C20W03188Y| Dw03188_|FORD TRUCK EC24 EC248
CAJA EC-25
MERCADO DE REPUESTO DE EXPORTACION
JUFVFWO0427N| FwWOD0427 |PBS MERCEDES BENZ 300 SD 4 PTAS 8591 EC5 EC25
FF00WO0778N| DWDO778_|BUICK ECZ EC25C
35F2DWO0778N nwﬁl_ﬁn: EC2S EC.25C
3I5F2DWO0785N|_DWDO785 _|CAMARD EC.25 EC25C
3I5F20WO00791N| DWD0731_| THUNDERBIRD EC25 EC-256
35F2DWD0798N | DWD0798_|MERCURY EC25 EC.25
35F2DWD0B35N | DWD0B35 |GRANADA EC2S EC-258
3IF00WO0836N|_DWO0B36_|PBS_ECONOLINE VAN EC25 EC-258
[G5F2DW00883N | DWO0BES [BUICKOLDS POINT -+ _ECS EC25C
3F2DW00B33N| DWD0BSS_|MERCURY ECZ EC25
[35F2DW00935N| DWI0335 |CENTURY A 3 EC2S EC25
35F2DW00363N|_DWO093 |DDG TAUCK EC25 EC-256
35F20W00S70N | DWDO0S70 |CHEVROLET GMC EC-25 ELC-256
FF20W00S7IN| DWOOST1 [CHEVROLET GMC EC-25 EL 25~
JF20WmMMmN| Dwinm? |OLDS EC:25 EC-25E
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IFOWOI040N| DwW040 |RIVIERA EC-25 EC-258
SFDWIN0A3N | DWIND43 [DYNASTY EC-25 EC-258
35F20W01382M|_DWO1382_|PBS DODGE DURANGO 2000 EC25 EC.258
IFIDWOI472N| Dw01472 |PBS. DODGE DURANGD 4 PTAS 2002 EC-25 EC-258
FFOWO4TMN| Dw472 |PBS. DODGE DURANGO 4 PTAS 2002 EC-25 EC-25B
MERCADO DE REPUESTO NACIONAL
J4E2PW02052N | FW02052 |PBS. VOLVD S70 4PTAS 98-00 EC-25 EC-254
35E20w00618N | DWO0E18 |FORD MERCURY EC-25 EC-254
I5E20WD0B96N | DWO0GE EC% EC25A
I5E20W00698N | DWO0B38 EC-25 EC-254
[FE2DWO0785N| DWDO785_|CAMARD ECZ EC2C
ISE2DW0079IN| DWOO791 | THUNDERBIRD EC-25 EC-258
35E2DWO0738N| DWOO798_|MERCURY EC5 EC.28
35E2DWO0B4EN | DWOOSAE |PACER EC25 EC.25
DwWoRges AL 250
35E2DWO0B39N| DWODBYS_|MERCURY ECS EC.258
3SE2DWO0S12N| DWOI912 |DODGE CORDOVA ECS EC258
35E2DWO0S34N|_DW00932 | CENTURY EC25 EC.258
WSS T 1 ecs EC25C
IBEDWOIMEN| DwOoe |OLDS EC-25 EC-258
IEZDWOI017N| DWOI017_|OLDS EC25 EC.256
FEDWOIZ7TN | DwO3275 | TAXI VAN EC2 EC25
MERCAD( DE REFACCIONES Y EQUIPU ORIGINAL
3I5C20w00833Y| DwWO083S [LTD EC-25 EC-258
FFNDWO1346M| DwO1346 |PBS JEEP GRAND CHERDKEE 99/01 ECS EC-258
I5C00W03383 | Dwi3383 |G M TRUCK. EC EC254
HCPDWO3EDEY| Dwi3s08 [H215/P131 EC-25 EC-254
HCPDWO3623Y| DWO3623 |H215/P131 ECS EC25
CAJA EC-30
MERCADO DE REPUESTO DE EXPORTACION
4FVFWOO707N | FW00707 |PBS MERCEDES BENZ 5600 & PTAS 9493 EC30 EC30A
UFAPWO0707N | FWOO707_|PBS MERCEDES BENZ S600 4 PTAS 9499 EC30 EC304
FF2FWO0737N | FW00737 |PBS. VOLVO 850 4P 9357 EC30 EC304
J4FVFWOO734N | FW00734_|PBS LEXUS LS4D0 4P 85.00 EC30 EC30A
JAFAPWO0734N | FWDD794 (PBS LEXUS LS400 4P 95-00 EC-30 EC-304
34FIFWODB00N | FwWOD0B00 |PBS_CHEVROLET METRD 2 4 PTAS. 8800 EC EC308
UFZFWOZZ5EN | FWIZ256_|PBS. ISUZU AXIOM 4 PTAS 2002 EC0 EC-308
34FIFWOZ250N | FW02260 |PBS. NISSAN ALTIMA 4 PTAS. 2001 EC0 EC308
SAFZFWAZZ60N | FWUZ260_|PBS. NISSAN ALTIMA 4 PTAS_2001 ECX EC308
MFNPWO2Z267TN | FWOZZ67 |PES TOYDTA CAMRY 4 PTAS. 0203 EC-30 EC-30B
UF2DWO1145N | DwO1145 |PBS FORD PROBE 2 PTAS 94.97 T EC308
ISFBFWO0520N | Fw00520 |HONDA ACCORD EC-30 EC-304
IFEFWOUSAEN | FWOOS4E | TOYOTA CAMRY EC30 EC304
FBFWO0S53N | FWO0553 |NISSAN 200 EC30 EC304
AFBPWO0STIN | PWODS77 |HONDA PRELU EC-30 EC-30%
34F7FPWO00S80N | FwD0580 |TOYOTA COROLLA EC-30 EC-304
A4FEPWD0SEEN | PWOOSBE |HONDA CIVIC EC-30 EC-30&
J4F1FPWO0590N | PWD0590 |HONDA CIVIC 2P EC-30 EC-30e
J4FTPWD0B43N | Fwi0B43 |MAZDA PROTEGE EC-30 EC-30a
JAFTPWO0E44N | FWD0B44 |MAZDA EC-30 EC-304
MFTFWO0E4SN | PWODE4S |N/STANZA EC-30 EC-304
FBPWOOEEIN | PWODBEZ [SENTRA EC-30 EC-3&
4F2FWO0688N | FWDDGBE | FYUNDAY 92/95 EC30 EC 304
34F2PWO0703N | Fw00703 |HONDA CVIC 92755 EC30 £C 0%
S4FZFWO0718N| FW00718 |MYSTERE MAZDA 93/ 97 ECX ECIE
S4FIFWOOTISN| FWO0713 |MAZDA G26 ECX EC-308
FPWO072TN | FWD0727 |ALTIMA 93/ 97 EC-X EC-3
MFIFWO0728M | FwWD0728 (VW GOLF, JETTA EC-30 EC-3
4F2FWO0736N | PWO0073 |GALANT MITHSUBISHI EC £C306
JF2PWOOTEIN | FWD0781  |MISSAN INFINITI EC-30 EC 30k
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FFNPWOR019N | FWO201S |PBS. TOYDTA AVALON 4 PTAS 9539 EC-30 EC-308
34FNFWO2023N| FWD2023 [HONDA CRV 4 PTAS EC-30 EC-304
JFVPWIO2058N | FWO2058 |PBS. SUBARL FORESTER 4 PTAS 9301 EC-30 EC-304
F2PWD2058N | Fw02059 (PBS TOYOTA CORDLLA 98-00 EC-30 EC-3
34F2FWO2060N | FWO2050 |PBS. NISSAN ALTIMA 4 PTAS 5801 EC-30 EC-308
J4FNFPWO206EN | FWO2066 |LAM MAZDA 626 4F EC-30 " EC-304
54F2DW01086N | DWO1086 [ESCORT EC-X0 EC-308
FFNDWO1330N| DwO1330_|GRAND AM EC30 EC-308
JAFNDWO1386M| DWU1386 |PBS. MALIBU / CUTLASS 4P EC-30 EC-308
[SFFNDWOT478N] DWD1478 [PBS. GRAND AM EC30 EC-308
MERCADO DE REPUESTO NACIONAL
34€ 1FWOODS0ON | Pwi00800 [PBS. CHEVROLET METRO 2 4 PTAS. 98-00 ECX0 EC-308
34EVFWOOB00N| FWODB0D [PBS. CHEVROLET METRO 2 4 PTAS. 98-00 EC-30 EC-308
JMEOFPWO3TIEN | PWO3716 |PBS MISSAN URVAN E24 2001 EC-30 ELC-304
J4E2FWO037IBN | FWD3T16 [PBS NISSAN URVAN E24 2001 E£C-30 EC-304
J4EOFWOOTTIN | FWD0773 |CHEVY 94/38 EC-30 EC-304
JAE2PWOO77SN | PWO0779 [CHEVY 94/98 EC-30 EC-304
J4E2PWO078TN | PWOO7E1  |NISSAN INFINITI EC-30 EC-304
4ETFWOOSDIN| FWDOSDT [SENTRA EC-30 EC-30E
34E2PW02053N | FwW02059 [PBS. TOYDTA COROLLA 8800 EC-30 EC-304
UEFWO21TN| FWOZ179_|PBS. NISSAN SENTRA 4P 0001 EC-1 EC-308
35E2FWOFI6EN | FWO3T6E |ICHI-VAN EC-X EC-304
METFWD3268N | FPWO3268 |V GOLFAETTA EC-30 EC-304
JMEOFWO3309N | Fw03309 | TSUBAME EC-30 EC-304
4ETFWO3AZIN | Fw03423 |VW GOLFAETTA EC-3 EC-304
BEDWON42M | DWD1142 |G/CHERDKEE EC-30 EC-308
3DE2DWOT179N| DWO1179 |NEON EC0 EC-308
HENDWO1256N] DWO256 |PICK-UP. EC-30 EC30
FENDWOT417N| Dw01417 |PBS. FORD EXPLORER 4PTAS. 2002 EC0 EC-308
3BE0OWD3274N| DWO3274 [EUROCAR ECX ECae
IE1DWO3274MN | DW03274 |EUROCAR EC-30 EC-304
JEE2DWO3Z74N | DwW03274 |EUROCAR EC-30 EC-304
HENDWO3305N| DWO3305 |MYSTIQUE EC-X0 EC-208
3DE2DWO3325N| DWO33ZE [NEON EC-30 EC-304
34E1DWO3425N| DW03425 EC30 EC-308
MERCADO DE REFACCIONES Y EQUIPO ORIGINAL
34COFWO0B63 | FwO0B63 | TSURU GST [ Ecax EC304
35C1FWO006637 | FWO0B63 | TSURU GST | ECX EC-304
JMAFPWO0B0TY | FwWDOBDN |SENTRA EC-30 EC-308
35COFWO316EY | FwO3166 |ICHIVAN EC-30 EC-304
34CTFWD033097 | FWO3303 |TSUBAME EC-3 EC30
4CIFW03330Y | FWO3IX0 |SENTRA EC-30 EC-308
34COFWOISDTY | FWO3S03 |GS KAl EC-30 EC-306
3HCNDWO3506Y] DWO3506 |MYSTIQUE EC-30 EC-308
CARROCERGS
36E 1400066N ‘WhA-DBE  |MASA EC-3C EC- 300
BEEDO0SEN | WADBE |MASA EC.30 EC-300
IEFOO06EN | WADBE |MASA EC3 EC300
J6E 2E 00449N ‘Wih-443  |BOXER EC-30 EC-304
35E 2FD0450M ‘Wh-450 |BOXER EC-30 EC-304
36E1FDO003N DOD03  |PTA SUP VIAGIO 93/96 EC-30 EC-30&
CAJA EC-31
WERCADO DE REPUESTO DE EXPORTACION
MFFWOIIZIN] FWO121 [PBS. NISSAN MAXIMA 4 PTAS, S8-01 EC-3 EC-31E
34FIFWO2160N | FWO2160 [PBS TOYDTA CELICA 2 PTAS 0002 EC3 EC-31B
34FIFW02218N | FW02218 |PBS. HONDA OVIC 2PTAS 01-02 EC £C 74
JAFNFWO228IN| PwW2281 [PBS NISSAN MAXIMA 4 PTAS 2002 EC-3 | ECN& |
FF2OW0I089N | DwO1088 | CAPRICE | EC3 EC3E |
SHENDWO187N] DWO1187 |MYSTIQUE EC-31 ECae |
MWF2DWOT194N| DW0N184 |MONTECARLD 95/9% EC-3 EC-3E |
34FDWOT195N| DWO1135 |CHEVROLET LUMINA EC-3 ECTE |
FFNDWD1138N| DWO1138 [STRATUS CIRRUS EC-3I EC3B |
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IFFNDWIN274N| DWO1274 |CAPRICE EC-31 EC-31B
3SFNDWO1286N| DwiN286 |MONTECARLO 97/38 EC-31 EC-31B
3SFNDWU1287N| DwO287 |LUMINA S7T-UP EC-H EC-31B
FIFFNDWO1288N| Dw01288 |G.P.PONTIAC 87 EC-31 EC-31B
FFFNDWI297N| DwDN297 |CENTURY/ANTRIGE EC-:n EC-31B
IFFNDWOI347N| Dw01347 |PBS. BUICK REGAL 4 PTAS 3501 EC-31 EC-31B
FFPDW01346N | D'w01348 |PBS. DODGE SEBRING CONVERTIBLE 2P 53-00 EC-31 ECHa
4F2DWO1348N | DWO01348 |PBS. DODGE SEBRING CONVERTIBLE 2P 93:00 EC-31 EC-3A
34F2DWOT349N | Dw01349 |PBS. DODGE NEON 2000 EC-31 EC-31B
FFFNDWOI378N| DWON378 |PBS. MONTECARLD 2 PTAS ECh EC-31B
FFNDWOT413N| DwO01413 |PBS. DODGE STRATUS 4P 2001 EC-31 EC-31B

HMERCADO DE REPUESTO NACIONAL

| MEFWO21ZIN | FWOZ2121_|PBS. NISSAN MAXIMA 4 PTAS. 38-01

[ eca | EC-31B

[34E1Pwoz218N | Fwo2218 [PBS HONDA OMIC 2 PTAS 01-02 | Ecan | EC34
BENDWO1328N] DWOI328_|PBS. NISSAN QUEST MINI VAN 85.02 [ ecw EC-31B
J4EFWONTT2N | FWD0772 |HONDA ACCORD 54 / 97 [ ecx EC3IA
B4ENFWOZ2BIN| FWD2281 |PBS. NISSAN MAXIMA 4 PTAS 2002 EC3 EC31A
SHENDWO1187N| DW01187 [MYSTIQUE EC-21 EC-31B
I5E20WOT194N| DW01194 |MONTECARLO 95/96 EC- EC-31E
MEDWOT195N| DWO1135 |CHEV. LUMINA EC-T1 EC-31B
FENDWO1138N| DWO1138 |STRATUS CIRAUS EC3 EC-316
FENDWO1216N| DW01216 |CONCORD EC-3 EC-31E
34E2DWO134N| DWO1343 [NEON 2000 EC-3 EC-31B
FENDWOT413N| DWO1413 |PBS. DODGE STRATUS 4P 2001 EC-31 EC-31B
FENDWO3412N] DWO3412 [STRATUS/CIRRUS ECH EC-T1A
MERCADO DE REFACCIONES Y EQUIPC ORIGINAL

[sFcnDwon19gY] Dwo113E [STRATUS CIRALS [ e | EC.314
[3rcNDWO03412¢] DWO3412 [STRATUS-CIRRUS [ EC-31B

CAJA EC-33
MERCADO DE REPUESTO DE EXPORTACION

SAF ZPWDB04N EC-334
F34F2PwioneseN | P i S
[BarvEwoosesN 58 R
SUFVPWOOT14M | FW00714 - HS.BHWNG. g,aaa zmz.ss - EC-33 EC-33C
4FPWOOTI4N | PWODT14 Pes. BMW 316,323, 328 2P 9299 EC-x: EC-33C
S54F2FW00721IN | PwWO0721 |PBS MERCURY CAPRI 27 CONVERTIBLE 34 EC-33 EC-334
S4FFWO0748N | FwO0748 |PBS MERCURY CAPRI 2P CONVERTIBLE 94 EC:33 EC-334
MFVFWO0S23N | FWD0823 |PBS. AUDI A4 4 PTAS. 56-99 EC33 EC-33C
UFVRWO20S2N | PWi2082 F‘BS BMw 323 4 PTAS 8301 EC-33 EC-33C
: EC-33C
_EC-33C
~ECHC
~EC-33C
| 35F20WD412] OWO412 |PBS DODGE DURANGO 4 PTAS. 0103 T Eem EC3X
FF2DWOI464N | DWO1464 |PBS. JEEP GRAND CHEROKEE 4 PTAS 02 EC-33 EC-33C
FFOWOI464M | DwWN464 |PBS. JEEP GRAND CHEROKEE 4 PTAS (02 EC-33 EC-33C
S4F1PW00T28N | PWO0728 |Ww GOLF, JETTA EC-33 EC-330
54F1PW02008N | FwWO2006 [JETTAAZ EC-33 EC-330
MFIPWO2010M | PWD2010 |HYUNDAI ELANTRA 4P EC-33 EC-33C
S4F20Ww1056aM | DWOT0SE |TAURUS | EC-33 EC-334
S4F20WI058BN | DWOI0SE |TAURUS | EC-33 33
S4F20WOT0EMN | DWIND87 |EXPLORER EC-33 EC-338
S4F2DW1087AN | DWO01087 |EXPLORER EC-33 EC-338
S4F20WO1097M| DwWOI097 [TAURUS/SABLE EC.33 EC-334 |
SAF2DWI097AN | DwWOI087 | TAURUS/SABLE EC-33 EC-334 |
S54F20W01100M| DWO1100 | TOWN CAR EC-33 EC-338 ]
FFDOWO1510N| DW01510 |PBS JEEP GRAND CHERDKEE 4 PTAS 02 EC-32 EC-33C
FF2OW0I510M| DWINS10 |PBS. JEEP GRAND CHEROKEE 4 PTAS (2 EC-33 EC-33€
MERCADG DE REPUESTO NACIONAL
lmi w068 ]FBS.W-’.“N PTAS. 5238 i ECB | EC-33C |




CAPITULO 4: PROPUESTA DE MEJORA

BAE2FWO0GEEN | FWODBEE [PBS. BMW 3184 PTAS. 3298 EC-33 EC-33C
SAEVFWDDEZIN | FWO0823 |PBS. AUDI Ad 4 PTAS. 8593 ECX EC33C
54E20W01169N| DWO1168 |FORD MUSTANG EC33 EC-38
S4F20W011708| DWO1170 |PBS. FORD MUSTANG CONVERTIBLE 2P 94-93 EC-33 EC-334
S4ENDWOT173N| DwO1173 |TOWN CAR EC3 EC3®
DWDI175N| DWOT176 [RAM i T S A R B | ECEC
SKEMDWO1183N| DWO1189 |GRAND MARQUIS EC-33 EC-338
S4ENDWOT201N| Dwi1201_|FORD TAURUS SABLE 9501 EC3 EC3%
SEENDWION202N| DWD1202 |GRAND MARQUIS EC-33 EC-338
S4ENDWO1397N| DwO1357 |PBS. FORD ESCAPE 4 PTAS 01-02 EC-33 EC-338
WM“Z«! Dwin442 |DODGE ATOS HUNDAI 4P 00-00 EC-33 EC-33C
ME2DWOT442M | DwO1442 |DODGE ATOS HUNDAI 4P DO-01 EC-33 EC-33C
HERCAD( DE REFACCIONES Y EOUIPO ORIGINAL
34C2DWO0SE0Y| DWO0SB0 [ TAURLS EC33 EC33
UCOWO1058Y | DWON058_|TAURUS EC3 EC3®
MC20W01114Y| DWO1114 |GRAND MARQUIS EC-33 EC-334
[SFFIDWOT510M| DWO1510_|PBS. JEEP GRAND CHEROKEE 4PTAS T2 | EC&s | EC3C
| FCOWIM4ZY| DWIGHM2 |RAM EC3H EC-33C
|FCoDWE3459Y| DWO3493 [RAM ECB ECTL
FC0W034997| DWO3433 [RaM EC-33 EC-33C
FC2DWO3607Y| DWOIED? |RAM EC-33 EC33C
CAJA EC-34
MERCAD DE REPUESTO DE EXPORTACION
SAFVFWO2051H | PWO2051_|PBS. MAZDAMILLENIA APTAS 702~ = " 1 ECH ECHUC
BUFIFWI2107N | PWOZ107 PBS MAZDAPROTEGE 4PTAS. 8901 -7 | " EC34 ECUC
|B4F2PwD2107M | PWIR107 |PBS. MAZDAPROTEGE#PTAS. @301 . 7 © i ".—ftgoaa- EC-34C
S4FVFWO2112N | FWO2112 |PBS. HONDA CIVIC SEDAN 4 PTAS. 8500 EC-34 EC-34B
S4FPFWO2112N | FWO2112_|PBS. HONDA CIVIC SEDAN 4 PTAS. 9300 EC-3 EC34B
34F2PWO2216N | FWO2216_|PBS. HYUNDAI SANTA FE 4 PTAS 0103 EC34 EC3C
F4PWO2262M | Pwi2262 |PBS. AUDI Ad 4 PTAS. 9302 EC-34 EC-34C
S4FFDWO1400N| DWO1400 |PBS. SATURN Sw1 4 PTAS 0002 EC-3 EC344
LAF4PWIO2115M | PWIO2115 |JETTA A4 EC-34 EC-34D
LRFAFWOZ117N| FWO2117 |JETTAA4 ECH EC.340
54F2DWD1126N| DWOT126 |ECONDLINE EC34 EC34E
S4F20W11288N | DWO1126 |ECUNOLENE EC-34 EC-348
SHFNDWO1262N| Dwiln 262 IAERDSTAR 3697 EC-34 EC-344
54FNDWO1292N| Dw01232 |ECONOLINE EC-34 EC-34B
SHFPOWO1319N| DW0I319 |FORD DUTY EC-34 EC-348
S4FNDWI1320N| DW01320 |PBS. LINCOLN TOWN CAR 4 PTAS 3800 EC-34 EC-34B
SFr2DWUO1416N| DWOT416 |PBS SEBRING / STRATUS EC3 EC34B
S4FNDWOT443N| DwD443 |PBS GM ASTRA 4F 2001 EC-34 EC-34e
S4FPDWIN44N | Dwi1443 |FEBS GM ASTRA 4P 2001 EC-34 EC 344
WERCADN DE REPUESTO NACIONAL
SAEVFWOZ112N | FwD2112 |PBS. HONDA OVIC SEDAN 4 PTAS. 8300 EC-M4 EC-34B
S4EPFWO21I2N| Fw02112 |PBS. HOND»\UWCSEQANIIIPTASM EC-34 EC-MEB
| B4EAFWO2252N | Pwi2260 |PBS.ALIDI A4 4PTAS. 8302 CUECH ECUC
| SUE1FWO22N | PWIZ2%2 |PBS. SEA smunuvwamdmsmm & EC34C
MEIFWOZ320N | FPWO2328 |PBS.AUDIAIAPTAS. 0203 -~ - ¢ CEC34 EC34C
SHENDWDO1187N| Dw01187 |MYSTIQUE EC-34 EC-34%
SHENDWO1262M] Dw01262 |AEROSTAR 9687 EC-34 EC 344
S4ENDWO1292N| Dwi1292 [ECONOLINE EC-34 EC. 4B
SHEPDWID1319N| DW01319 |FORD DUTY EC34 EC 248
S4ENDWO1320N| Dw01320 |PBS. LINCOLN TOWN CAR 4 PTAS 38.00 EC3 EC. 348
SENDWOT443N| DwOT443 |PBS GM ASTRA 4P 2001 EC-34 EC 34e
SAEPDWDT443N| Dw01443 [PBS GM ASTRA 4P 2001 EC-34 EC- 348
CAJA EC-35
WERE AL DE REPUESTO DE EXPORTACION
3AF2FW/I2087N | FWO2087 |PBS. LEXUS AX 300 4 PTAS. 9903 ECH EC3C
FFPPWDO2I03N | FWO2103 |PBS RENALILT SCENIC 4 PTAS 902 ECE EC.35C
SAPVEWO2109M | FWO2109 [PES HONDA OD0SSEY 9302 EC-3E EC- 2
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03N | Rwi169 lﬁ DNDADDISSEY 8902 "™ o ¢ - ECSS "EC-35C
410N| DWIO1410 }PBS INI VAN VDYAGER 01-02 EC® EC-35C
DWINATAN| DwDI414 {PBS. SEBRING. 2P EC3% EC35C
S4FNDWO1460N| DWO1460 [PBS. FORD TAURUS 4 PTAS 0203 EC-35 EC-358
54FVFWO2110N | Fw02110_|PBS. HONDA DDISSEY 8302 EC3 EC-358
S4FNDWIN174N| DWO1174 |WINDSTAR EC-35 EC-358
S4FNDWOT218M| DWO01218 [SABLE EC-35 EC-358
DW12188N| DW01218 |SABLE EC-E EC-3%
DWOVABE {fRES.: e T
MERCAD( DE REPUESTO NACIONAL
NFWIROEIN | w2063 |PBS. HONDAACCORD 2 PTAS. 8801 EC-3C
BAEZPWO2087M | FW02087 |PBS. LEXUS RX 300 4 PTAS. 33-03 EC-35C
03N | *Fw02103 ||PBS: RENALILT BGENIC#PTAS 99-02 EC-35C
NFWOR063M | FWO2063 /|PBS.-HMOMDAACCORD COUPE 2 PTAS. |02 EC-3BC
10N| -Fw02110 [|PBS HONDA ODISSEY 9302 £CHC
S4EVFWO2110N]| Fw02110 |PBS.HEINDADDISSEY39-02 EC-356
DWITIAES ||PBS EHRYSUER INFREPID 4 PTAS 2002 T EC® | "é%
DwWOHER PIAS PO ot e oo o 2y SIECSSC
CAJA EC-6
CARROCEROS
3BCIAD0637N | WAD06S7 [PBS. DER ANDARE POLOMEX 2002 ECE EC68
36C0AD0G3BN | WADDESE |PBS. (20 ANDARE POLOMEX 2002 EC6 ECE8
3BCIAGDESEN | WADOBSE |PBS 2O ANDARE POLOMEX 2002 ECE ECE8
| 36E1AD070IN_| WADO701_|PBS. DISA JAGUAR DER. 2002 ECH ECE6
3BE1400702N | WADOT02 |PBS. DISA JAGUAR 20, 2002 ECE ECE
36C0400706N | WADO70E |PBS. CATOSA SUPRA 20 2003 ECH EC-64
3BC0A00707N | WADO707 |PBS. CATOSA SUPRA DER 2003 ECE EC64
36C0A00708N | WADO708 |PBS. CATOSA SUPRA 20 2002 ECE EC84
36COAD0703N | WADO70S |PBS. CATOSA SUPRA DER. 2002 ECE ECBA
36E1ADDS20N WAS20 |AZTECA ECE EC-EE
36E1AD0533M WA533 |PREMIER 93 ECE ECE
INETADOS72N | WAS72 |VIAGGIO | EC EC6B
INFIADDS72N | WAS72 |VIAGGID EC6 ECEE
INCIADDST2Y | WAST2 IMAGGID ECE EC-68
INCIAD0572Y | wWASTZ  [VIAGGID ECE EC£B
JE1AD0E20N | WAS20 |20 AF 2000 EC6 ECE8
3E1400621N | WAE21 |DER. MASA BUSCAR EC6 EC68
EIADGN | WAG22 |20.MASABUSCAR B ECH EC68
[ BGE1ADDE2SN | WA623 |PBS DER BUSCAR - T7%cs | ecec
36E1ADDGI0N | WA630 |PBS. 20. BUSCAR ECE ECHC
36E2E00631N ‘WAE3  IDER. CHILENO DE RECD ECE ECE4
I6E1AD063IN ‘WA£31 |DER CHILENO DE RECOD EC6 ECBA
36E 1ADDES3N WhA-E53 |PBS. DER NEAT 2000 ECE EC6E
3BE1AD0E5IN | WAES4 |PBS 0 NEAT 2000 ECH ECH8
JWEIADDETSN | WA675 |PBS DER BUS 320 ECE EC6E
36C0400693N WA£33 |PBS. DER. ALLEGRO POLOMEX 2002 ECH ECEE
36CIADDEIIN | WAEIS |PBS DER. ALLEGRO POLOMEX 2002 ECE ECE
36COAD0700N | w700 |PBS. (20 ALLEGRO POLOMEX 2002 ECE EC68
36C1AD0700N | WA700 [PBS. 20 ALLEGRO POLOMEX 2002 ECH EC68
CAJA EC-7
CARROCER(S
3BCOA00S9IN | wADOEI1 |PBS DER BOXER POLOMEX 2002 | EC? | EC 74
36COA00ES2N | waD0SS2 |PBS (20 BOXER POLOMEX 2002 EC:7 EC.72
36E 1800477N WA4TT  |FBS CASAVAN EC7 EC 74
36E 1400556N WA-S58 |M/BENZ 260 | EC7 EC-74
36 1A00565N ‘WABES |M/BENZ 250 EC-F EC.72
36E 1ADOSEEN WASEE  |M/BENZ 250 | EC-7 EC-7& |
3600A005637 WASES  |MITORLA EC7 EC-7& |
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LA 00592N ‘waA-592  |OITUS 654 EC-7 EC-TA
36E 2E00593N Wa-533  [NaC EC-7 EC-7A
36E2EO0E3IN | WAEI3 |CASAVAN CORTO ECT EC7A
36E 2F00634N ‘wha-634 |CASAVAN CORTO EC-7 EC-7A
36E2E00635M WA-B35  |CASAVAN ‘91 EC-7 EC.7A
3EEOFO0GIEN | WA-B36 | CASAVAN 91 [ ECT EC7A
IBE1EQ0637TH ‘wh-637 |PBS. DER ME R-250 EC-7 EC-74
FEEIFO0E3BN | WA638 |PES.IZQ MB R-250 EC7 EC7A
3BE1E00E3SN ‘WA-639 |PBS. DER ME R-250 EC-7 EC-7A
36F2E031 79N We-3179 |RTS102 C EC-7 EC-74
JEF2F031B0N | WA 180 [RT586 C EC7 EC7A
3EF1E031S7N ‘WA-3197 |GM. CLASSIC EC-7 EC-TA
J6F1FO3196M We-3198 |GM CLASSIC EC-7 EC-7A
FFIEOIIZ2N | E 3122 |MOSORION EC7 EC7A
FEFIFON 23N F3z3 [MO90RION EC-7 EC-74
36F2F03152N F 3152 |NEOPLAN 102 20 EC-7 EC-74
36F2E03153N E 3153 |NEOPLAN 102 DER EC-7 EC-7a
3EF2E03ST1IN E 3611 |PBS. BUS DER EC-? EC-TA
3EF2F03E12N F 3612 |PBS. BUS 20 EC-7 EC-74
CAJA EC-8
CARROCEROS
36C0A00703Y | WADD703 [PBS. POLOMEX ANDARE 6 DER. 2002 EC8 EC88
36C1AD0703N | wADD703 [{PBS. POLOMEX ANDARE B, DER. 2002 EC8 EC88
3600400704Y | WAD0704 |PBS. POLOMEX ANDARE 6 (20, 2002 ECH8 EC88
36CIAQ0704N | WADO704 |PBS POLOMEX ANDARE 6. 202002 EC8 EC88
CAJA EC-13
CARROCEROS
JBE2FO0TION | WADOTID |PBS. SULTANA [ZG. 2003 EC13 EC-134
FBE2E0071IN | wa00711 |PBS. SULTANA DER. 2003 EC13 EC-134
IEE1AD0495N | WA-4%5  |AUTOBUS MERCEDES B EC13 EC134
J6ETADD496N | WA-4%6 |AUTOBUS MERCEDES B EC13 EC134
36E1A00511N WAS511  |MARCOPOLD EC-13 EC-134
36E 240064 2M ‘wa-b42 |AYCO ARABEA 'SE EC13 EC-134
36E14005438 | WAB43 |PBS DER NEOBUS EC13 EC138
3E1A00644N | WAG4d |PBS. 20 NEOBUS EC13 EC138
36E 1A00645H ‘Wa-E45 |PBS. DER DIS4 99 EC13 EC-134
36E 140064EN wha-B4E  |PBS. 20 DISA 99 EC13 EC134
36E1ADDB4TN WaE47 |PBS. DER. JUMBUS EC13 EC-138
36E 1AD0648N wab48  |PBS. 20 JUMBUS EC13 EC-138
3EE1A00851H ‘WaEST |PBS DER. SULTAMA DINA 33 EC13 EC134
3BE1ADDESN | WA-ES2 |PBS. 20 SULTANA DINA 95 EC13 EC134
IBET1E00G61N | WA-B61  |PBS. DER. SULTANA 2000 EC13 EC13®
36E 1FD06E2N WAB62 |PBS. [Z0 SULTANA 2000 EC-13 EC138
36E1400673N ‘WaA-ET2  |PBS. DER. MARCOPOLO 1 EJE EC13 EC-134
35E1A00674N WAET4 |PBS. 120 MARCOPOLO 1 EJE EC-13 EC-134
36C0A00593N wih-693 |PBS DER TORIND POLOMEX 2002 EC-13 EC134
I5C0AN0ES4N Wwa-E94  |PES [ZQ TORINO POLOMEX 2002 ECa3 EC-134
CAJA EC-39
CARROCEROS
[3sE50wW04107N] DWO4107 |PBS ANTEPECHD CITY LINER [ ecxw | EC-3%
CAJA EC-40
MERCADO DE REPUESTO NACIONAL
[3s£00wo3297M] DWo3297 [EUROCAR PLUS T ec40 | EC-40C
CARROCERGS
INE1A0067IN Wh-E79 |PBS. DER MARCOPOLO 3EJES | EC-40 EC-40s
NE1ADDEEIN | WADDES1 [PBS MEDBUS EURDEBUS 2002 DER EC-40 | EC-40& |
BNE1A006E2N | wad0632 |PBS NEOBUS EURDBUS 2002 2Q | EC-40 i EC-40 |

99



CAPITULO 4: PROPUESTA DE MEJORA

|3ME1DWO3E76N| DWO3E7E |PRS CITY LINER PROTOTIPO 2001 |  ecan | EC-404
CAJA EC-41
MERCADO DE REPUESTO DE EXPORTACION
[35010w03586Y [ DW03586 [CENTURY CLASS FL [ ecar ] EC-414
WERCAD( DE REPUESTO NACIONAL
3BE20W0I194N| DWO3134 [DINA BUFALD EC-41 EC-414
FEODWO03222M] DWO3222 |MIDIBUS ARGOS EC-41 EC-414
3E20W03363N | D033 |URBAN Il EC-41 EC-414
3BE20WO344N | DWO3443 |SCANIA EC41 EC-414
MERCAD{ DE REFACCIONES Y EQUIPC ORIGINAL
[asCopwo3aan] Dw03443 [SCANIA [ Ecan | EC-414
CARROLCERO
[36E20wW3194N | WA-3134 |PES DINA BUFALD | Eecar ] EC-414
[3eF1Dwon308n | DWDT308 |PBS. VOLVO VN SERIES COV. CAV §7-01 | Eecar | EC-414
CAJA EC-A43
MERCADO DE REPUESTO DE EXPORTACION
[3PD10W03576Y] DW03576 [COE ARGOSY FL [ Ecas | EC-434
MERCADO DE REPUESTO NACIONAL
[3sE00w03s25N | DWwW03B25 [TRACTOCAMION SCANIA N EC-434
CARROCEROS
366 1DW03697N| DWO3BS7 [ANTEPECHO MARCOPOLOD MP 1201 EJE EC43 EC-438
3IPE1DWO3707N| DwO03707 |PBS FREIGHTLINER ARGOSY 00-02 EC43 EC434
JEE10WO3697N| WA-3697 [ANT MARCOPOLOD UN EJE EC-43 EC-434
36E0DW3625 | DWO3625 |TRACTOCAMION SCANIA EC-43 EC434
36E1DBO3BION | DBO3810 |MEDALLON MARCOPOLO MP115 2 EJES EC-43 EC-434
36E1DBO3B1IN | DB0381T |MEDALLON MARCOPOLO MP120 3EJES EC43 EC-434
CAJA EC-46
CARROCEROS
[NE1DW03938N] DW03336 [PBS MULTEGD [ EC4s | EC-4R4
|3NE1DWO3358N| DWw03368 |PBS. UNIDAD IRIZAR CENTURY CORTO | Ecae | EC-4EB
CAJA EC-48
CARROCEROS
[3NE1DWO3636N] DWO3E36 |PBS. UNIDAD IRIZAR RESTYLING 0002 | Ec48 | EC-488
[aNE1DWO3s8IN] DWO3%ET [PES. VOLVO 7350 2002 | Ecas | EC-484
(Lista 60)
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IMPLEMENTOS DE EMPAQUE (POLIETILENO Y POLIESTIRENO)
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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 ESTANDARIZACION DE ALGUNOS EMPAQUES

Es importante sefialar que la estandarizacién 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
uniformidad al maximo, para alcanzar de la mejor manera una estandarizacion.

Nos enfocamos basicamente a dos tipos de caja, los cuales de acuerdo a los
modelos empacados en las mismas y en funcion en que las dimensiones de la
caja nos ayudan a realizar estos cambios; ademas tomamos en cuenta que no
solo reducimos el esfuerzo fisico, si no también el monetario, podremos ver que
aunque son solo dos cajas, estas tienen un consumo importante dentro de la
programacién 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 sabana, 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 soélo para facilitar el
trabajo de los operadores, sino también para cambiar algunos implementos mas
caros por otros mas baratos y de seguridad comprobable.

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

@ipode Caja | Consumo Mensual
EC-30 141
EC-31 160
(Tabla 62)
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En cuanto al tipo de empaque promedio, es el siguiente (Tabla 63):

h’lpo de Empaque |Promedio Mensual | I
IEC-30 A 62
IEC-30 B 79
EC-31 A 45
EC-31B 115
(Tabla 63)

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

[T Empaque |Poste Delantero [Cantidad [Poste trasero |Cantidad | Separador Superor| Cantidad [Separador inferior| Cantidad |Separador de perilial Cantida |

FEENE AN T X
B8] Po3 | 2 [ e | 7 R Pt | K | .
BC-3Al P | 2 m | 2 P11 %

-l peid | 2 [ oesis |2 PLA XTI B0 | %

(Figura 64)
La cantidad también se muestra en la tabla anterior.

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

 T.Empague |Poste Delantero| Cantidad| Poste Trasero | Cantidad| Separador Superior | Cantidad | Separador Inferior| Cantidad |

[Ec-0A] PS8 | 2 | pst2 | 2 | Ptes | % | Pw | % |
[ec.sta] P | 2 | pstz | 2 | Pws | 3 | P | 2 ]
(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
codigo H-20, el cual es una especie de hule muy resistente a la compresién, pero
con un costo de $2.15 por cada pieza.

En cuanto a los separadores superiores de polietileno con cédigo 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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CAPITULO 4: PROPUESTA DE MEJORA

Los separadores inferiores de polietiieno PL-155 que llevan tos empaques
EC-30 A y EC-30 B, tienen un costo de $0.90 por pieza.

Y por ultimo los separadores inferiores de polietileno PL-111 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 Enpague S Superior.Unkarid Cantidd] st x CaS SuperrC UntarCatidad Cost  Caa Perl | Uniario Caniad Costo  Caa Cost Tt

ECOA [ PLIBT | 195 | 30 | R0 [P [ RN | % | SR (RN NN N[ W5 | HeS |
BC0B | P61 | $195 | 30 | $%5 | P NN | B | 50 | 0 Apicz 8 }
ECHA | P | $195 | 30 | $RS0 [P [ HE| N | RE | o Apkc: | % |
ECHB | PO §080 | B | BN (P K| B | B IHEEI 6N | WS | e
|

(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, asi como cambiar los clips de polietileno que son mas caros y
las sabanas de polietileno, por estos separadores, haciendo la misma tarea y mas
baratos, y no nos afecta en el empaque final.

Al estandarizar estos empaques, le asignamos la letra A a ambos empaques,
ya que los empagques 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 mas 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):

T.Empaque [S.Superir  |CUnitario  |Canfidad  |Costo x CajalS Superior| . Unitarid Cartidad  Costo x Caja Costo Tota

ECHA | PL-U5 T AR R

BB | Pois | g5 | m [ sos [ | e[ 2 | s | ssem

EC3A | PLUS $105 [ 0B® | 045 [P | 0% [ 2 | $s | 5800

BB | P | $105 | n | %06 e[ ww ] n | o | e
(Figura 67)
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CAPITULO 4: PROPUESTA DE MEJORA

Podemos apreciar que existe una reduccion de materiales y simplificaciéon de
las tareas, y por consecuencia una reduccion de costos importantes.

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

“La productividad es una preocupacion importante en todo al mundo. El
descenso no se puede atribuir a una causa unica. Puesto que muchos factores
contribuy?ron a la disminucion, los proyectos de MEJORAMIENTO son muchos y
variados™.

* Sistemas de Produccion, James L. Riggs pag. 646.
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CAPITULO 5.

ANALISIS DE RESULTADOS

5.1 MEJORAS EN EL PROCESO DE EMPAQUE

Como acabamos de observar el procedimiento anterior, es una
representacién particular de cémo 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 satisfaccion 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 meétodos, procedimientos y especificaciones para asi
cumplir con los requerimientos de presentacién final, empaque como lo marca el
sistema de calidad.

El hablar de un producto adquirido por el cliente representa hablar en
términos como aceptacion y preferencia; esto es que, cuanto al primero el cliente
estd conforme y de acuerdo con el producto que adquirié, 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 reunié como:

Funcionalidad
Adaptabilidad
Durabilidad
Presentacion
Seguridad

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

Como vimos en el capitulo 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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CAPITULO 5: ANALISIS DE RESULTADOS

Para iniciar esta propuesta para la mejora de el area de empaque, para
asegurar la satisfaccion 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) Disefio de caja de madera retornable

3) Mal disefio de algunos implementos de empaque

4) Especificaciones individuales de modelos carroceros
5) Listas de tipo de empaque e implementos utilizados
6) Estandarizacion de algunos empaques

Lo anterior representa que con la modificaciones propuestas en el area de
empaque es para mejorar las condiciones de proceso para mantener constante
calidad en la presentacion de producto.

5.2 BENEFICIOS Y REDUCCION DE COSTOS

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

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

DISENO DE CAJA DE MADERA RETORNABLE

Uno de los mas grandes beneficios es sin duda este punto, ya que el disefio
de esta caja, traera buenos dividendos en cuanto a los siguientes aspectos:

* caja retornable (minimo 2 vueltas)
* empaque mas facil

s empaque mas rapido

e caja mas barata

Como lo mencionamos anteriormente estd caja Unicamente 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 mas que se
empacan son 10 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, ademas del riesgo de
manejo de materiales, el cual puede ser dafiado.

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

Tipo de Caja | Consumo Mensual
EC6 170
EC-7 167
EC8 75
EC-13 111
(Tabla 68)

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

Tipo de Caja Costo
EC6 $616.00
EC-7 $552 00
ECS8 $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
EC6 $104,720.00
EC-7 $92.184 .00
ECS8 $47.625 00
EC-13 $64 935 00

$309,464 00 Costo Total

(Tabla 70)

Como podemos ver es un costo relativamente caro, y mas 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, ademas de que por si solo el disefio 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 metalicos con los cuales se incrementaria
el costo de la caja.
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Ya con el nuevo disefio el costo de las cajas quedaria como sigue (Tabla
71), ya considerando los ganchos metalicos, 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
EC6 $547.00 $70.20 $617.20
EC-7 $490.00 $70.20 $560 20
EC8 $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
comparacion con las cajas actuales, sin embargo las utilidades seran favorables.

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

Tipo de Caja| Costo promedio

EC6 $104,924 00

EC-7 $93,553.40

EC-8 $47,490.00

EC-13 $65401.20

$311,368 60  |Costo Total
(Tabla 72)
La diferencia se muestra como sigue:
Diferencia = Caja Propuesta - Caja Actual = $1,904 80

$311.368.60 $308.464 00

La idea es ir metiendo poco a poco estd caja, hasta que se maneje
completamente, como podemos ver la inversién sera muy poca si tomamos en
cuenta los beneficios que traera dicha caja.

Es importante senalar que no todas las cajas tendran retorno ya que muchas

son dafadas 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 dafios y se tengan que desechar, para empezar
a sacar promedios de cajas dafiadas y llevar una relacién 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 daran al menos una vuelta lo cual
nos reducira en un 50% el costo mensual de las cajas, lo cual implica un ahorro de
mas de $150, 000. 00 en el peor de los casos.

MAL DISENO DE ALGUNOS IMPLEMENTOS DE EMPAQUE

Como lo mencionamos en el capitulo 4, disefiamos unos peines los cuales
haran mas facil el empaque, y sobre todo mas 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 ademas de reponer los dafios, se tiene que volver a pagar el transporte y lo
mas importante, se queda mal con los clientes, lo cual da una muy mala imagen
de la empresa, y mas si se toma en cuenta que este problema es constante.

La uUnica modificacién 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 inclinacion de 30 para
acomodarse a la curvatura superior del los parabrisas.

Es importante sefalar 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 carton corrugado y se cambio al polietileno de alta
densidad.

En el caso de los peines inferiores, lo Gnico 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 mas es en los peines superiores (Figura 74).

A continuacion mostramos la descripcion y especificacion de los peines con
las modificaciones ya hechas.
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FECHA DE 1a EDICION
r MAYO , 2003
NOMERE DE LAPEZA Jeooeo
PEINE INFERIOR DE 4 RANURAS | c-06
MATERIAL
POLIETILEND DE ALTA DENSIDAD
PROVEECOR TELEFOND
DMENSIONES (mm) LARGO RNCHD ESPESOR O ALTURA
5% 80 120
ESPECFICACIONES
Mo DE RANURAS [ No DE SEPARADORES 3
VARIACION DIMENSIONAL PERMITDA. o« 3mm, 0.42° COLOA BLAKCO
ESPESOR +i+ 2mm, 008 MATERIAL 100% VIRGEN
DENSDAD Bladikgimd, 622535 LbIm
°0 BOARD
CARACTERISTICAS
EL SENTIDO DEL LAMINADO DEBERA IR A LO ANCHO DEL PEINE
USADO EN
EMPAQUE PRODUCTO TERMINADO  MERCADIO REPUESTO NACIONAL MERCADO ORIGINAL NACIONAL |
MERCADO REPUEST(O EXPORTACION MERCADO ORIGINAL EXPORTACION
CARROCEROS "

!<—1a.5—b! kfﬂ Ijs—bi?i—ﬂ €125 9]
' ) A A )

od | B 15 15 15
j_ ranwa > e i
_ ol }4— — — 535 —— .==
ELABORC APRO3D
Carlos A. Hernandez Vizquez Ing. J. Armando Pérez M.
{nombre y frma) [nemies y
PE 1% PGt B

(Figura 73)'

! Carpeta Especificaciones de Accesorios de Empague. Propiedad Shatter 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
mas importante, si no que también se reduce considerablemente el precio, ya que
el costo de cada peine de cartén 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 numeros 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
EC48 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 seria el ahorro mensual,
pero cabe sefalar que en el caso de los empaques de las cajas EC-6, EC-7, EC8
y EC-13, los cuales llevan peines de 10 y de 5 ranuras de cartdn 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 carton 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 estés cuatro cajas el resultado es
el siguiente (Tabla 76):

Tipo de Caja  |Promedio Mensual
EC6 170
EC-7 167
EC8 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 descripcion del empaque de cada uno de los modelos carroceros paso a
paso, para tener una descripcion clara de los implementos utilizados y la
utilizacion 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 unicas cajas que manejan el standar pack de 10 y 5 piezas,
aunque como lo acabamos de mencionar en modelos especiales puede cambiar
esta cantidad.

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

Esto por si solo agilizara el proceso de empaque el cual se hard con mayor
rapidez y mayor efectividad, ya que con el apoyo de estas especificaciones habra
menos rechazo de mal empaque por la gente de aseguramiento de calidad, y por
consiguiente el trabajo doble para los obreros.

Segun las estadisticas en promedio se empacan 29 cajas por dia en dos
turnos, por lo cual cada turno empaca de 14 a 15 cajas al dia, sin embargo en
muchos casos un turno trabaja mas que el otro por el rechazo que existe cuando
viene la inspeccion de calidad y regresa algunos cajas por estar mal empacadas, y
entonces esas 14 ¢ 15 cajas se tienen que volver a empacar y no solo eso, se
tiene que tener el cuidado de no danar dichas cajas, para volverlas a utilizar; y por
si fuera poco el retraso que ya existe y la obligacién de empacar mas de las cajas
promedio para sacar la produccion a tiempo.

En muchos de estos casos la caja se echa a perder y si no se tiene el
inventario suficiente ¢ si no se detecta a tiempo esta pérdida, se tendra que
comprar mas cajas y se empacaran hasta que lleguen las mismas lo cual genera
retrasos en la produccion y un nuevo retraso en los empaques del dia.

Se muestra las especificacién del modelo Multego (Figura 77) y la del
modelo Boxer Polomex (Figura 78).
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CLIENTE VARIOS
DESTING HEXICIJ

NGEMIERIA DE EMPAQUE Y
MANEJD DE MATERLALE

- EHPAGUE F.IRA HODH.O WQCERO

ESPECIFICACIONES DE EMPAQUE DE PRODUCTO TERMINADO

MERCADO REPUESTO NACIONAL

No DE DC'CLMEN“O XTC-E-EC46A

MULTEGO DW03936

‘I'IPO m D'l mm WOF‘IEU\AD GMEX
TIPQ DE CAJA EC-46 TIPO DE EMPAQUE EC-46A
CAPACIDAD (PZAS ) 4 |EMPACUE

NO RETORNABLE

DE SCRIPCEOh

1 - C.inrwunrllpmfrm yrmrartmn.mdol llen: CANT COoIGO
2.- Colocar antes del lisnado peines inferiores en los cansles d] 1 1 |CAJA DE MADERA EC46
3.- Colocar sobre los soportes (auxiilares de peines), untrama 2 2 |PEINES INFERIORES (4 ranuras) C-06
de hule de 2" X 1/2", colocandale un clavo en cada orilla 3 2 |SEPARADOR SUPERIOR TRASERO co7
4.- Colocar las piezas en forma continua, en los peines inferior] 4 4 |SEPARADOR SUPERIOR CENTRAL co8
en la parte superior colocar separadores s, centrale] 6 2 |SEPARADOR SUPERIOR DELANTERO co9
sus respectivas piezas, poner stiqustas de codigo de barra) 6 2 |SOLERA DE HULE NATURAL H-21
.- Colocar protectores de poliestireno 6 X6 cms. enissdesd 7 1 |PROTECTORES POLIESTIRENO PS-120
de la cara interna del 2du 3er, y dto, p-'lhrhu {12 entot] 8 1 |CUBIERTA DE POLIETILENO PL-104
6.- Colocar [a tapa frontal; y dunrll con 6 ganchos por cad{  § 2 |PROTECTOR LAT. DE FIELTRO/CARTON co2
7.- Colocar cubierta de pollietilenc, 10 8 |GRAPA METALICA DE 112" AD1
8.- Colocar taguetes en la parte inferior de los separadores tral_ 11 2 |FLEJE METALICO DE 112" A-20
respectivamente clavandolos a la caja. 12 2 |SELLO PARA FLEJE METALICO DE 12" ADE
9.- Colocar laterales de madera protegiendo con fisltro que 13 22 |CLAVO ANILLADO DE 2¢ AD2
hacen contacto con el producto, sujeténdolos con grapas. | 14 8 |FLEJE METALICO PERFORADO DE 3/4" A9
10.- Colocar canales superiores de madera sobre los peines de | 15 2 |ETIQUETA PARA CAJA V05
colocar tapas y sujetar con fleje metdlico de 1/2"; ol finalizd 16 2 |E11CIUET& DE CODIGO DE BARRAS Vo2
| sujecion, clavar jos canales por ambos lados con 2 clavey 17 8 |FOLIO PROTECTOR Vo6
11.- Colocar una stiqueta para caja por cada lasdo de la caja, 18 10 |GANCHOS METALICOS AD3
sujetdndolas con grapas. NOTA. LA NUMERACION EN LA FOTOGRAFIA INDICA LOS ACCESORIOS A
12.- Colocar tramos de fisje metilico perforado a la alttura media UTILIZAR EN EL EMPAQUE
los bastidores largos y en la parte inferior de los tapones fr] COLOCAR EN LAS ESQUINAS UN TRAMO DE FOUO
y traseros. PROTECTOR

aualar 0e peine
12 EDICION MAYO,2003 [ECICION PRIMERA FECHMAYO0 23 , 2003 [no EEPT EC-46A
ELABORO: APROBO:
Ing Angel Adan Avelar Mufoz ing J Armando Perer M
NOMBRE ¥ FIRMA NOMBRE ¥ FIEMa
REV 11199 PO S ECD
(Figura 77)
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A
o}‘: ey 'ESPECIFICACIONES DE EMPAQUE DE PRODUCTO TERMINADO
Soguryas
NWGENIERIA DE EMPAQUEY CLIENTE MOPAR MERCADC REFACCIONES
DESTINO ESTADOS UNIDOS No DE DOCUMENTC  XTC-E-EC-TA
CODIle.ACION 36COADDGIIN TIPO GA.AA DE MADERA |PROPIEDAD CRINAMEX
PARTE No WAD00691 TIPQ DE CA EC-TA TIPO DE EMPAQUE EC-TA|
DESCRIPCIOr PBS. BOXER POLOMEX , DER. 2002 |CAPACIDAD (FZAS ) 10 |EMPAQUE NO RETORNABL
MEDIDA EXACTA (mi 125 X 112[ESP 6.7 T
ANCHO CENTRAL 121 |F.LONC 32.0 |F TRAN 14.0 |LARGO 65 |ALTURA
PESC UNITARIO (kg) 28.0 TARA (kg) TARAkg) PESO UNITARIO (kg) 69.0
1.- Retirar |a tapa frontal y colocar los 2 peines inferiore{ SIME | CANT DESCRIPCION COoDIGY
2.- Colocar la primer pieza sobre la primer ranura inferiq 1 1 |CAJA DE MADERA EC-T
del peine inferior manteniendola en forma vertical, 2 |PEINE INFERIOR DE 10 RANURAS c03
posteriormente colocar un peine superior. . 3 2 |PEINE SUPERIOR DE 10 RANURAS c03
3.- Colocar las siguientes piezas de manera comh'lul.. e 4 1 |CUBIERTA DE POLIETILENO PL-116]
decir una por una sin dejar ninguna ranura libre entr] 6 2 |PROTECTOR LAT. DE FIELTRO/CARTON | C02
pieza y pleza; colocar etiqueta individual de cédigo 6 8 |GRAPA METALICA DE 12" AD1
de barras. T 2 |FLEJE METALICO DE 112" A-20
4.- Al término de la colocacion de parabrisas, colocar -] 2 |SELLO PARA FLEJE METALICO DE 112" A-D5
el otro peine superior. 9 22 |CLAVO ANILLADO DE 2" AD2
6.- Colocar |a tapa frontal y ajustaria con & ganchos de | 10 8 |FLEJE METALICO PERFORADO DE 3/4" ALS
cada lado. 1 2 |ETIQUETA PARA CAJA V05
9.- Colocar cubierta de polietilenoc . 12 2 |ETIQUETA DE CODIGO DE BARRAS V02
10.- Colocar |aterales de madera en los bastidores medio| 13 40 |FOLIO PROTECTOR V026
de |a caja protegiendo con cartén los cantos que had 14 10 |GANCHOS METALICOS AD3
contacto son ¢l producto, sujetandolos con grapas.
11.- Colocar pr es para sujetador, sujetador de
madera y tapas sujetdndo con fieje metdlico de 1/2", |[NOTA * LA NUMERACION EN LA FOTOGRAFIA INDICA LOS ACCESORIOS
12.- Colocar una etiqueta para caja por cada lado de UTILIZAR EN EL EMPAQUE
|a caja sujetdndolas con grapas.
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(Figura 78)
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CAPITULO 5: ANALISIS 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 complicacién 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.

Estas listas, complementadas no existian, 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.

Ingenieria de Empaque apoyard a todas la areas involucradas para el
requerimiento de materiales, los pasos a seguir son:

Proporcionar listas de tipo de empaque e implementos utilizados.

Asesorar a todas las areas involucradas en el uso adecuado de estas listas.
Darle seguimiento a la utilizacién de estas listas.

Actualizar dichas listas para todos los modelos nuevos o en desarrollo.

La persona encargada de realizar el calculo de requerimientos de materiales
tendra que informarse con la gente de Planeacién y Control de la Produccion, para
que a el primero que nadie le hagan saber el Plan Mensual de Produccion, para
que inmediatamente se haga el calculo del material requerido.

Esta propuesta de mejora se notara rapidamente en los bajos niveles de
inventarios y la agilizacién de la produccion en cuanto a los empaques, ya que la
falta de implementos no seran un impedimento para el 6ptimo empaque de la
produccion.

El buen uso de estas listas ayudara bastante en el control del los
implementos de empaque y por supuesto seran una reduccion importante en las
gastos dentro de la empresa.

Es natural que se debe manejar un stock de materiales debido a la probable
variacion en la Planeacion y Control de la Produccién, pero esta variacién debe
ser muy reducida ya que el célculo de los accesorios sera casi exacta y la
variacion en la produccién es muy poca en cuanto a lo calculado ya por el
Ingeniero de Produccién.

Como mencionamos anteriormente, los beneficios son muy grandes ya que

es uno de los principales problemas en cuanto a pérdidas econdémicas ya que
existen retrasos de produccioén o paros en la produccion por falta de implementos,
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ademas de la necesidad de comprar mas material y una existencia en inventario
muy alta.

ESTANDARIZACION DE ALGUNOS EMPAQUES

Otro punto muy importante es la estandarizacion de los empagques, la cual es
una regla en toda empresa para el desarrollo mas agil y rapido de la produccion.

La estandarizacion es un punto un poco dificil de aplicar en todos los
empaques, debido a la gran variedad de modelos, sin embargo se trata de llevar a
cabo de la manera mas correcta posible, y buscar la manera mas adecuada y
segura de cada empaque.

Antes de la estandarizacion del empaque se busca la forma mas segura de
empacar el material y de ahi ver si es posible una posible estandarizacién, de no
ser asi, el empaque se quedara como inicialmente se empaco. Nos enfocamos
basicamente 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 satisfaccion 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 mas barato.

Como vimos en el capitulo anterior la reduccion de costos de empaque es
considerable, como se refleja en la siguiente (Tabla 79):

T. Empaque Actual Propuesto Ahorro X Caja
EC30 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
EC31B $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 80
EC30B 79 $84 60 $6.683 40
EC31 A 45 $94 75 $4.263 75
EC31B 115 $121.80 $14,007.00

$34,066.05
(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
EC30B 79 $58 00 $4.582 00
EC31 A 45 $58 00 $2.610 00
EC31B 115 $58 00 $6 670 00

$17,458.00
(Tabla 81)

Como podemos ver la reduccién es considerable, por tanto es muy factible
hacer este cambio, ya que la reduccion promedio mensual de este tipo de
empagque nos da un ahorro de:

T.E. Actual |T.E. Propuesto| Ahorro Mensual
$34,065.05 $17,458.00 $16,607.05

Finalmente la estandarizacion de estos empaques queda de la siguiente
manera, aclarando que las medidas estan en mm (Tabla 82):

£C- %04 | PS126] 10 ls 7 [PS12] 10 | 516] 7 |P#5] 8 | 5% | 08 |P- .u|ao 50
EC-31A [PS18] 100 | 6 | 7 [PSM2] 100 [ 1516] 7 [P-M5] 8 | 5 | 08 |PLwe] & %
(Tabla 82)

P

e || =
v

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:

A través del mejoramiento continuo se logra ser mas productivos y
competitivos en el mercado al cual pertenece la organizacion, por otra parte las
organizaciones deben analizar los procesos utilizados, de manera tal que si existe
algin inconveniente pueda mejorarse o corregirse; como resultado de la aplicaciéon
de esta técnica puede ser que las organizaciones crezcan dentro del mercado y
hasta llegar a ser lideres.

Las mejores organizaciones siempre estaran conscientes de su potencial
para mejorar, la gente debe tratar de lograr continuamente nuevos y mejores
modos de hacer su trabajo.

La situacién 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
implantacion de métodos y trabajos: Optimos y con el mejor aprovechamiento de
los recursos materiales y humanos de la empresa, esto implica que tenga costos
muy elevados de produccion.

Debido al potencial econémico de la compania se desarrollaron proyectos
que elevan la calidad de los productos ya que con la modificacion en el empaque
se tendra 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 actualizacion, ademas permite que las organizaciones sean mas
eficientes y competitivas, fortalezas que le ayudaran a toda empresa permanecer
en el mercado.
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GLOSARIO DE TERMINOS:

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD: Conjunto de actividades planeadas y
sistematicas, 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 sistematico 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 caracteristicas de un producto o
servicio que le confieren la aptitud para satisfacer las necesidades
explicitas o implicitas preestablecidas.

CONTROL DE CALIDAD: Conjunto de métodos y actividades de
cardacter 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
sefialados.

EMPAQUE: Accion u operacion de proteger un producto, de agentes
internos y externos.

ESPECIFICACION: Documento que establece los requisitos o
exigencias que el producto o servicio debe cumplir.

ESTANDARIZACION: 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.

INSPECCION: Actividades tales como medir, examinar, probar o
ensayar una o mas caracteristicas 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.
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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 direccion.

PROCEDIMIENTO: Es la descripcién o representacion grafica de las
actividades inherentes a un proceso.

PROCESO: Es un ambito de actuacion que define un curso de accion
compuesto por una serie de etapas las cuales afaden valor a las
entradas con el fin de producir unas salidas que satisfagan las
necesidades del cliente del proceso.

PRODUCCION: Denota la generacién, tanto de bienes como de
servicios.

PRODUCTIVIDAD: Es la medida de como se administran los recursos
especificados para alcanzar oportunamente los objetivos expuestos en
términos de cantidad y calidad.

REVISION 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 estan destinados y que estén
dirigidas hacia la gestion de calidad.

SIMPLIFICACION: Reducir la complejidad del proceso.

STOCK: Provision, 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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