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Resumen

El propésito de este trabajo es Mejorar los Cambios de Referencia de tal
forma que los indices de los mismos sean mas productivos para la Compafiia,
Mediante la aplicacion de los procedimientos e instructivos de trabajo, del
Departamento de Reparacion Maquinas y Cambios de Referencia los cuales
son requisitos de la Norma ISO 9001 versién 2000, con la finalidad de que no
se produzcan fallas en los equipos que intervienen en el proceso de produccion

y que de esa manera aumente el indice de Cambios de Referencia.

Para la realizacion de este trabajo se utilizo la investigaciéon de Campo y se
evaluo la situacion de la compafiia con respecto a los requisitos de la norma
ISO 9001 version 2000, realizando auditorias de procedimientos, analizando los
resultados de los cambios de referencia se elabora el diagrama de Causa —
Efecto mediante el cual se detalla uno a uno los principales problemas del
porque los malos cambios, posterior a ello se elabora un diagrama de Paretto

en el cual se indica los costos por los malos cambios.

Analizando los Resultados vs. Los Objetivos mediante la aplicacion de los
procedimientos e instructivos existird una mejor programacion, planificacion y
ejecucion de los Cambios de Referencia logrando una reduccion de tiempos
perdidos por alistamiento de maquina y asi mejorar dia a dia los indices de
Cambios de Referencia.

MEJIA ACOSTA CHRISTOPHER DANIEL
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CAPITULO |

SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

1.1 Antecedentes

Cristaleria de Ecuador S.A. CRIDESA, es una compaiiia ecuatoriana productora de envases

de vidrio con sede en la ciudad de Guayaquil y afiliada al grupo OWENS ILLINOIS.

CRIDESA fue fundada en 1965 como empresa ecuatoriana, en la fabricacion de envases
vidrio. La primera planta inicio su funcionamiento en el afio 1968, en sus instalaciones
ubicadas al sur de la ciudad en la Ciudadela 9 de Octubre, en 1978 , OWENS ILLINOIS. Adquirio
la mayoria de las acciones de CRIDESA, las cuales continia manteniendo hasta la fecha. Owens
Illinois Inc. Es el fabricante de vidrio mas importante del mundo, el cual nos da la asistencia

técnica para proveer a CRIDESA de la mas alta tecnologia.

Posteriormente, por presiones debido a que la planta utilizaba combustibles pesados y se
encontraba en un sector densamente poblado, y por la necesidad de contar con instalaciones
mas amplias y tecnificadas, se construye una nueva planta a la altura del kildémetro 14 % de la
via a Daule, esta nueva planta comenzé a producir el 10 de febrero de 1981. La entrada
principal a la planta fue por mucho tiempo por la via a Daule y luego, cuando se abrid al
transito la Via Perimetral la entrada principal fue a través de esta via en el Km. 22.5,quedando

la anterior como secundaria.

En 1996, CRIDESA llevo a cabo una reparacidon mayor del horno, un mantenimiento general

de las maquinarias e instalacion del mas moderno equipo para la fabricacion de vidrio.

Como parte del compromiso de la Alta Direccidon y de todo el personal en mejorar

continuamente nuestras actividades, CRIDESA obtuvo exitosamente
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su certificacién 1SO 9001:2000 el 13 de diciembre del 2002, con el siguiente alcance:

“Diseiio , Produccién y Comercializacidn de Envases de Vidrio con o sin Decoracion”

Registrando su certificado a nivel internacional con ANSI RAB de Estados Unidos y RVA de

Holanda, dos de los mas grandes acreditadotes de mayor prestigio a nivel mundial

1.2 LOCALIZACION DE LA EMPRESA

CRIDESA se encuentra ubicada en la ciudad de Guayaquil por el Km. 12 % de la via a Daule o

por el Km. 22 % via perimetral .(anexo #1)Cuenta con un area de terreno de 50.550mts2

distribuidos de la siguiente manera:

Area de la Planta de Produccidn

Area de Bodega de Materia Prima

Area de Bodega de Producto Terminado
Planta de Mezcla de Materia Prima
Area de Oficinas Administrativas
Terrenos Baldios

Area total

20.000mts2

3.500mts2
2.000mts2

350mts2

700mts2

24.000mts2

50.550mts2
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Cuenta con los servicios basicos necesarios par el desarrollo de su proceso productivo como
son: Energia eléctrica, Agua Potable, Servicio Telefénico, Vias de comunicacion Terrestre en

excelentes condiciones para el transporte de los productos elaborados en CRIDESA

13 JUSTIFICATIVO

La calidad se ha convertido en uno de los aspectos mas importantes para el
comercio internacional, cumplir las normas de Control de Calidad Internacional
es fundamental para poder acceder a los diferentes mercados y con la
aplicacion del Sistema de Calidad se obtendran un sinnimero de beneficios
tales como una Alta Productividad, Mayores Niveles de Eficiencia, Menor
Cantidad de Desperdicios y Reducciéon de Costos.

Asi mismo para la correcta aplicacion de un Sistema de
Calidad se debe garantizar el cumplimiento de procedimientos e instructivos de
trabajo segun el area en este caso el Departamento de Cambios de Referencia
en el cual la Clausula #4 el punto 7.1 que se refiere a Planificacion de la
Realizacion del Producto, al no cumplirla en su totalidad afecta directamente a
los indices de Cambios de Referencia, razén por la cual se propone la
evaluacion de la compafiia para El Mejoramiento Continuo en Los Cambios de

Referencia.

1.4 MARCO TEORICO

Como marco tedrico para ésta investigacion se utilizaran las Normas ISO
9001:2000, éstas normas pertenecientes a la International Organizacion for
Standardization creada en el afio 1947 y cuya sede se encuentra en Suiza y
cuyo énfasis principal esta en buscar la estandarizacion de las diferentes

organizaciones a nivel mundial.

Controlar los equipos de medicidn y seguimiento usados en un Laboratorio
de Control de Calidad para asegurar que los resultados sean los adecuados se
ha convertido en el pilar fundamental de cualquier industria ya que contribuye
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con el mejoramiento de los procesos, de los productos, y del sistema de
gestion de la calidad, su participacion es imprescindible para garantizar el éxito
del Sistema de Calidad y de la Empresa asegurando asi el aumento de los
ingresos para la misma, a continuacion se detallan algunos conceptos

utilizados en este trabajo.

Cambio de referencia .- Alistamiento de una maquina IS para un cambio de

producto

IS: Secciones Individuales (Individual Sections).

Maquinas IS: Maquinas de Secciones Individuales.

JCI: indice de Cambio de Referencia (Job Change Index )

FSC: Computadora del supervisor de formacion (Forming superviser computer)

MCS: Sistema de acondicionamiento de vidrio (Melting Condicioning System

SPC: control estadistico del proceso ( statistical process control)

Unidades Empacadas en Seleccién en un periodo lderd2

JCI =
Unidades posibles (BPM x minutos de corrida)

Calidad .- Conjunto de propiedades y caracteristicas de una entidad que
confieren la capacidad de satisfacer necesidades explicitas e implicitas
preestablecidas.

Procedimiento.- _Un procedimiento es una serie de pasos seguidos en un

orden regular y Definido con el propésito de lograr alguna tarea especifica.

Instruccion.- _Conjunto de actividades que sirven para ejecutar algo o para el



Planteamiento del Problema 14

manejo de algo.

Registro.- Documento en el que quedan anotados los resultados obtenidos
de las actividades realizadas.

1.5 Objetivo General

Mejorar los cambios de referencia de tal forma que los indices de los
mismos sean mas productivos para la Compafiia, Mediante la aplicacién de la
implementacion de los requisitos de la norma 1ISO 9001 versiéon 2000, con la
finalidad de que no se produzcan fallas en los equipos que intervienen en el

proceso de produccion y que de esa manera aumente el JCI. (Anexo #2)
1.5 .1 OBJETIVO ESPECIFICO.
- Realizar una Evaluacion en el departamento de Cambios de referencia, enfocandonos

directamente en el bloque 7 que tiene que ver con la Planificacién de la Realizacion del

Producto.

Verificar si se cumplen los procedimientos para la planificacion de un Cambio de

referencia..

- Analizar por que las recalibraciones después de arrancada la maquina

- Analizar por que la demora en la estabilizacion de la maquina mediante las Grafica de
causa y efecto de los problemas encontrados..

- Determinar cuales son los defectos de mayor incidencia en un arranque de maquina

- Elaboracion de Procedimientos de Operacidn para los Cambios de referencia.

- Elaboracién de Instructivos de trabajo para el departamento de Cambios de referencia

. 1.6 INSTRUMENTOS DE INVESTIGACION.

Para el desarrollo del presente trabajo de investigacion se utilizara la
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siguiente metodologia:

- Encuesta a todo el personal para realizar la evaluacion de calidad.
- Definicién de los problemas y sus causas.
- Elaboracién de Alternativas de Solucién.

- Conclusiones y Recomendaciones.

1.7 ESTRUCTURA ORGANICA DE LA EMPRESA

La estructura organizacional de Cristaleria del Ecuador S.A. es de tipo funcional, cuenta con
un recurso humano de 119 obreros, 53 empleados y 4 eventuales.(anexo #3, 3A, 3B, 3C, 3D,

3E)

1.8 SITUACION DE LA EMPRESA CON RESPECTO A LA CALIDAD

A lo largo de las diferentes etapas del proceso de produccidn, se va monitoreando si sé esta
haciendo todo correctamente para el final obtener un producto terminado de buena calidad
la calidad es el conjunto de caracteristicas y propiedades que relne un producto, que le hace

capaz de satisfacer necesidades implicitas y manifiestas. (anexo #4).

CRIDESA como un ente multinacional que se debe a una gran Corporacién de alcance
mundial, debe cumplir con muchas normas de calidad. Es por eso que cuenta con todos los

equipos necesarios y el soporte técnico de Owens lllinois Inc, para el logro de este objetivo.

Asi también, nuestra casa matriz nos asiste en programas de capacitacién en todas las
Areas no solo de produccién, sino también en manejo del medio ambiente, y administrativas.
CRIDESA se encarga de adquirir materias primas de dptima calidad que le permiten dar como

resultado un producto similar. También cuenta con la infraestructura, los equipos adecuados y
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la tecnologia de punta en todas las areas para poder cumplir con el trabajo en excelentes

condiciones.

Cristaleria del Ecuador S.A. es una empresa que esta siempre buscando mejorar, para lograr

la excelencia.

En el afio de 1996, Cristaleria del Ecuador S.A., llevé a cabo una reparacién mayor en el
horno, un mantenimiento general de las maquinarias e instalacion del mas moderno equipo de
formacién e inspeccién para la fabricacion de envases de vidrio. Actualmente se esta
desarrollando el proceso para conseguir la certificacién 1SO 9001 / 2000 para lo cual cada
Departamento estd realizando las gestiones para cumplir con todos los requisitos de la

Norma.

A continuacion presentamos los conceptos de Vision y Mision ya establecidos por empresa:

VISION.- La VISION de CRIDESA se fundamenta en liderar el mercado de
empaques con productos que superen las expectativas del mercado nacional e
internacional, ofreciendo alternativas tecnoldgicas y comerciales que permitan
lograr el crecimiento sostenible de la empresa y sus accionistas en asociacion

con nuestros clientes, los proveedores y la comunidad.

MISION.- CRIDESA tiene como mision satisfacer las necesidades vy
expectativas de sus clientes, accionistas y colaboradores liderando el mercado
de empaques, con envases de vidrio de Excelente Calidad a precios
competitivos y con la prestacion de Optimos servicios en el desarrollo de los

productos.

Para lograr este objetivo, la empresa desarrolla y mantiene procesos de mejoramiento
continuo fundamentados en principios universales que se consolidan cada dia en la cultura de

nuestra organizacion.
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POLITICA EN LA EMPRESA

Es compromiso de CRIDESA satisfacer las necesidades y expectativas de sus clientes y
colaboradores, liderando el mercado de empaques, con envases de vidrio que cumplan con los
requisitos especificados, a precios competitivos y con una adecuada prestacién de servicios

que se aseguren la mejora continua de la eficacia del Sistema de Gestién de Calidad.

1.9 INFRAESTRUCTURA Y MAQUINARIA

Infraestructura Fisica.-

CRIDESA esta erguida sobre 436.880 mts2. Su planta, la Unica dentro de su ramo en
importancia del pais. Esta ubicada en una zona industrial, cuidadosamente seleccionada Por la
seguridad y por las evidentes ventajas y facilidades con que cuenta en cuanto a vias de acceso
gue conectan con toda la regidn y el pais, para la entrada de insumos y salida del producto

terminado, asi como el rapido acceso desde y hasta el puerto maritimo.

Infraestructura Operativa.-

CRIDESA Cuenta Con la siguiente Maquinaria:

. 1 Horno con capacidad de extraccion de 210 Toneladas métricas diarias

. 3 maquinas de formacion:

. 2 de 8 secciones individuales

. 1lde 6 secciones individuales la cual en el 2003 sera reemplazada por una de 10
secciones

. magquinas de decoracion.

. 6 paletizadoras
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1.10 DESCRIPCION DEL PRODUCTO

El vidrio como empaque Tiene muchas ventajas sobre otros materiales, suministra valor al
producto que llega al consumidor, lo que convierte en la eleccidn natural dentro de un variado

rango de mercados.

Empaque para Bebidas

El vidrio al ser completamente impermeable no permite el escape de gas en las bebidas
carbonatadas; en el caso de jugos y néctares, retiene el aroma y sabor original con el que
fueron envasados. Permite el llenado en caliente y es ideal para el proceso de Pasterizacion y
autoclave. Asi mismo este producto tiene su cédigo de referencia el cual va a comenzar con la

letra G. Ejemplo G-20896 (anexo #5)

Empaque Para Cervezas
Los envases de vidrio son el empaque ideal para la cerveza ya que retiene su sabor natural.
El color ambar y verde de los envases protegen la cerveza de los rayos ultravioleta que

aceleran el proceso de fermentacidn y alteran el sabor. Asi mismo este producto tiene

su Cédigo de referencia el cual va a comenzar con la letra GX. Ejemplo GX-20839 (anexo #6)

Empaque Para Licores

El envase de Vidrio por sus propiedades de higiene y conservaciéon del producto; versatilidad
de disefios y transparencia, permiten una personalizacion para cada tipo de licor, en un
segmento donde la apariencia e imagen es determinante para llegar al consumidor. Asi mismo
este producto tiene su cédigo de referencia el cual va a comenzar con la letra L. Ejemplo L-

00054 (anexo #7)
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Empaque Para Alimentos
El vidrio, al ser un material inerte, permite conservar la pureza y condiciones originales de

los alimentos, no cambia su sabor, ni permite el escape de aroma.

Su transparencia nos permite apreciar su contenido, y su facilidad de apertura y cierre son
beneficios apreciados por los consumidores. asi mismo este producto tiene su cédigo de

referencia el cual va a comenzar con la letra C. Ejemplo C-07420 ( anexo #8)

Empaque Para Farmacéuticos

Las Propiedades de pureza e higiene son altamente apreciadas por la Industria
Farmacéutica, ya que garantiza que la composiciéon de los medicamentos permanezca intacta,
y asi obtener la efectividad deseada. asi mismo este producto tiene su cédigo de referencia el

cual va a comenzar con la letra A. Ejemplo A-12882 (anexo #9)

1.11 VOLUMEN DE PRODUCCION

Actualmente CRIDESA atiende el 90% del mercado de las embotelladoras, cervecerias,
destiladeras, conserveras y gran parte de los laboratorios farmacéuticas del Ecuador; y

ademas, exporta a Estados Unidos, Chile, Republica Dominica y Peru.

1.12 MATERIA PRIMA'Y PROCESO DE ELABORACION DEL PRO DUCTO

Materia Prima

Las materias primas que intervienen en la elaboracion de envases de vidrio
pasan por un exhaustivo control de calidad a través de rigurosas analisis
quimicos que certifiqguen que cada materia posee materia las sustancias
minerales necesarias para obtener un vidrio de excelente calidad.

Estas materias primas son:

Arena silice
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Soda ASH

Caliza

Feldespato o Alumina

Sulfato

Decolorante

Alumina

Carbdn

Colorante

Casco

1.13 PROCESO PRODUCTIVO

La mezcla de la materia prima obedece a una formulaciéon predeterminada que esta
controla por un sistema automatico de pesaje Nova Technology, y luego es sometida a latas

temperaturas a un promedio de 1500°C para su fundicién, controlado por un sistema

MCS(Melting Control System).

Este vidrio en estado liquido pasa a un refinador para homogenizar el vidrio. Una vez
Homogenizado alimenta a las maquinas de formacidn a través de canales; los cuales, reciben el
vidrio a través de cortes de tijeras debidamente graduados acorde con el peso del envase a

fabricarse.

Para producir envases, se cuenta con equipos de moldes que se instalan en las maquinas de
formacién, que dependiendo del tamafio de la boca del envase, sea esta angosta o ancho,
estos se fabrican bajo el proceso soplo o prensa, soplo respectivamente. Después del proceso
de formacién los envases sometidos a unos hornos especiales para reducir gradualmente su
temperatura para evitar que se rompan y asi sus paredes adquieran la consistencia apropiada

para resistir el contenido. Todos los envases son sometidos a un control de calidad por equipos
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especiales Ilamados FP’s que controlan individualmente el desperfecto que tuviere cada
envase en el proceso de fundicién y formacién. De encontrar algin desperfecto, estos son
automaticamente desechados ya transferidos a través de una faja transportadora a hacia la

casa de mezcla para su respectivo reciclaje.

Una vez pasado el control de calidad, los envases son paletizados automaticamente para
luego ser llevados a las bodegas y su posterior despacho a los clientes. En el caso de los
refrescos, si estos necesitaren etiquetas, alguna decoracién o logo, estos son sometidos al
proceso de decoracidn que a través de un sistema Silk Screem son impresos y luego
requemados en hornos especiales donde la pintura es vitrificada luego de esto el Asegurador
de Calidad los revisa y aprueba. Después de haber pasado el control de calidad, los envases
son paletizados automaticamente, para luego ser trasladados a la bodega para

posteriormente ser despachados a los clientes.

Los productos que son elaborados por Cristaleria del Ecuador S.A. estan destinados a los

siguientes segmentos de mercado:

- Alimentos

- Gaseosas

- Cervezas

- Licores

- Farmacéuticos

1.13.1 CRISTALERIA DEL ECUADOR (CIIU)

Cristaleria del Ecuador S.A. se encuentra clasificada dentro del sector industrial segun la
Codificacion Industrial Internacional Unificada (ClIU) en la rama de elaboracién de Envases de
Vidrio. Estd afiliada a la Cdmara de Comercio de Guayaquil, a la Cdmara de Industrias de
Guayaquil. CRIDESA ha sido nombrada contribuyente especial mediante notificacién Nro. 128,

Resolucidon Nro. 6925 del 4 de Julio de 1995.
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CAPITULO I

EVALUACION DE LA EMPRESA

2.1 EVALUACION DE LA PLANTA CRISTALERIA DEL ECUADOR CRIDESA

Para la realizacion de la evaluacién de calidad a la planta de CRIDESA se tomo como
Referencia el Sistema de Calidad para la aplicacién de la Norma ISO —9001 versién 2000. Se
tomara el Bloque 7 llamado REALIZACION DEL PRODUCTO que consta de 12 Clausulas,

denominadas de la siguiente manera:

. cldusula 4 Planificacién de la Realizacidn del producto,

. cldusula 5 Revision de los requisitos relacionados con el cliente

. cldusula 6 Elementos de entrada para el Disefio y Desarrollo

. cldusula 7 Revision del Disefio y Desarrollo

. cladusula 8 Verificacion del Disefio y Desarrollo

. cldusula 9 Validacion del Disefio y Desarrollo

. cladusula 10 Control de Cambios del disefio y Desarrollo

J cladusula 11 Proceso de Compras

. cladusula 12 Validacidon de los procesos de la Produccién y de la Prestacion de Servicios
. cladusula 13 Identificacién y Trazabilidad

J cladusula 14 Propiedad del Cliente

. cldusula 15 Control de los Dispositivos de Seguimiento y de Medicién

De las cuales se analizaron las siguientes: 4 Planificacién de la Realizacién del producto, 5
Revision de los requisitos relacionados con el cliente, 7 Revisién del Disefio y Desarrollo, 10
Control de los Cambios del Disefio y desarrollo, 15 Control de los Dispositivos de Seguimiento

y de Medicidn, las cuales seran valoradas por Deméritos.
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Para el desarrollo de la evaluaciéon de calidad en el area de produccién Mantenimiento se
Tomo la norma I1SO-9001 versidn 2000, contando con la Colaboracién del Supervisor de
Cambios de referencia, Supervisor de Reparacién de Maquinas y todo el personal que integra
el Grupo de Cambios de Referencia. El estudio se llevo a efecto desde Febrero a Mayo del
2002, y su evaluacion se Hizo acorde a | Cumplimiento de cada Actividad u operacién

ejecutada.

Se realizo un cuadro Estadistico en base al puntaje por demérito que sugiere la norma ISO
9001 versidn 2000, el valor que se otorgara a cada uno de ellos esta dado por el no
Cumplimiento de la normay el porcentaje por demérito (% DM) que se valore y se tomara la

Relacién entre el valor otorgado (REAL DM) y el puntaje obtenido en el literal o clausula.

VALORIZACION

PREGUNTAS A B q D

PUNTAIE

0 0.25 0.50 1

Finalizada la evaluacidn se refleja en un diagrama donde se indica los literales de la NORMA
ISO 9001 version 2000, en la columna puntos estan por deméritos que sugiere la Norma, en

valoracion existen cuatro columnas desde la letra A, hasta la D correspondiente al No
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cumplimiento de la pregunta expuesta en la norma, en la columna de D sevaloraconla La
no ejecucion de la misma en la columna C se valora con 0.50 a la no ejecuciéon de a veces La
misma, en la columna B se valora con 0.25 a la no ejecucién a medias de la misma y en La A se
valora con 0 a la ejecucidn completa y siempre de la misma, el puntaje de cada Literal es la
sumatoria obtenida de las cuatro anteriores, todo esto se grafica, la relacion de Estos puntos
del total con los puntos parciales de cada literal, en base al cual se identifica en Que la

empresa tiene inconvenientes en la aplicacién de su sistema de calidad.

2.2 EVALUACION CON FORMATO ISO 9001-2000

La que se llevo a efecto en la compafiia CRIDESA esta basada en esta Norma Internacional
que promueve la adopcién de un enfoque asado en procesos cuando se Desarrolla,
implementa y mejora la eficacia de un sistema de gestiéon de la calidad, para Aumentar la

satisfaccion del cliente mediante el cumplimiento de sus requisitos.

Para que una organizacién funcione de manera eficaz, tiene que identificar y gestionar
Numerosas actividades relacionadas entre si. Una actividad que utiliza recursos, y que se
gestiona con el fin de permitir que los Elementos de entrada se transformen en resultados, se

puede considerar como un proceso.

Frecuentemente el resultado de un proceso constituye directamente el elemento de

entrada Del siguiente proceso.

7.1. PLANIFICACION DE LA REALIZACION DEL PRODUCTO.

éla organizacion planifica y desarrolla los procesos necesarios para la realizacion del
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producto?

CRIDESA planifica y desarrolla los procesos administrativos y productivos necesarios para
realizar los envases de vidrio. Pero esta planificacidon solo es cumplida en un 30 % ya que el
programa de produccion sufre cambios bruscos. Como parte de la planificacion de los procesos
de produccion, antes de cada corrida se sostiene la reunién Job on con las distintas areas
involucradas en el proceso de produccion, para tomar las acciones necesarias para corregir los

problemas existentes o potenciales detectados en la dltima corrida de la referencia.

Como resultado de esta planificacion, CRIDESA, define cuando es apropiado:

Los objetivos de la calidad y los requisitos especificos para cada envase. el
establecimiento de procesos, documentos y proporcionando recursos

especificos para cada referencia. las actividades relevantes requeridas para la verificacién,
validacién, seguimiento, para la aceptacidon del mismo. Estos datos son determinados en la
"Ficha Técnica" de cada referencia; los registros que son necesarios para proporcionar
evidencia que los procesos de realizacion y el producto resultante cumplen los requisitos

Establecidos.

Estos registros son mantenidos en el Sistema de Produccion y en el Visual SPC.

Los registros de los resultados de la reunidon Job on, se encuentran en el Sistema de

Produccidn en la seccién Reportes.

7.2. PROCESOS RELACIONADOS CON EL CLIENTE.

7.2.1. Determinacion de los Requisitos Relacionados con el Producto.

La organizacién determina:
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a) Los requisitos especificados por el cliente, incluyendo los requisitos para las

b) actividades de entregay las posteriores a la misma,

¢) Los requisitos no establecidos por el cliente pero necesarios para el uso especificado o
para el uso previsto, cuando sea conocido,

d) Los requisitos legales y reglamentarios relacionados con el producto

CRIDESA determina: a través de su area Comercial, los requisitos especificados por el
cliente incluyendo aquellos que tengan que ver con las actividades de entrega y las posteriores
a la misma, cuando el cliente lo requiera. Estos, se determinan en cada uno de los pedidos

dependiendo del tipo de cliente, para lo cual los podemos catalogar de la siguiente manera:

Clientes Formales: Clientes que hacen sus pedidos documentadamente: programas, érdenes

de compra; para periodos de mediano y largo plazo.

Clientes Informales: Clientes que compran cada determinado tiempo u

ocasionalmente los envases de CRIDESA y no establecen proyecciones de

compra, por lo general realizan pedidos pequeiios y requerimientos de envases de stock.

Clientes Hibridos: Clientes que entregan proyecciones de compra, pero no lo hacen

documentadamente (6rdenes de compra, proyecciones), sino por medio de un comunicacién
ya sea, a través del personal de Comercializacidn en visitas a los mismos, comunicaciones

Telefénicas y escritas y complementadas a través de las cifras estadisticas

Para cada tipo de cliente, se tiene establecido el método para determinar los requisitos

relacionados con el producto:
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Para Clientes Formales: Sus pedidos son adaptados a las facilidades de fabricacion de CRIDESA

o la campana de color correspondiente que puede ser: ambar, verde o flint. Campafias que

son establecidas en base a los requerimientos y estacionalidad del mercado.

Estos clientes envian los respectivos documentos donde expresan sus necesidades o

requisitos: Ordenes de Compra o Plan de entregas (semestral o mensual).

Las cantidades y fechas definitivas de entrega son determinadas a través de una proyeccion
de compra semestral o mensual, provista por los mismos clientes a través de las visitas y la

comunicacion constante con los vendedores.

Para Clientes Hibridos: Sus pedidos son adaptados a las facilidades de fabricacidn de los

envases en sus diferentes colores: ambar, verde o flint.

En base a las facilidades de produccién, estos clientes informan sus necesidades tentativas
semestrales, ajustadas trimestral y mensualmente, la cual es determinada a través de
comunicaciones escritas o verbales y en visitas de los vendedores. Requisitos expresados via

mail, via teléfono o fax.

Para Clientes Informales:

Los requisitos de los pedidos son establecidos mediante el contacto telefdnico, fax o via mail

entre el cliente y el vendedor. En el momento de la toma del pedido.

Su confirmacidn y aceptacién se hace basado en las existencias disponibles en las bodegas

de CRIDESA.

Adicionalmente para facilitar la determinacidon de los requisitos
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del producto por parte del cliente, CRIDESA cuenta con un catalogo de productos en su sitio

web el cual esta disponible al publico en general.

los requisitos establecidos por el cliente se refie ren por lo
general a un disefio de referencia en particular, en el cual se
identifican las especificaciones técnicas: color de vidrio,
dimensiones, requerimientos estandar de calidad y e mpaque
de los envases. Especificaciones que no son provist as por el
cliente en cada pedido, pero que con estas cumplen con las
necesidades previstas para el uso del envase. Los r  equisitos
legales y reglamentarios, asi como el control en la
comercializacion de moldes exclusivos son responsab ilidad
del departamento de comercializacion. La identifica  cion de los
requisitos legales y reglamentarios aplicables se r ealizan a
través de la Lista de Requisitos Legales.

7.2.2. Revision de los Requisitos Relacionados con el Producto.

¢éLa organizacién revisa los requisitos relacionados con el producto?

Una vez establecidos los requisitos del producto, el area Comercial los revisa. Esta revisién se
realiza antes de comprometerse a proporcionar el producto al cliente, asegurandose
adicionalmente que: Los requisitos del cliente estén definidos correctamente, a través de

6rdenes de compra, proformas, contratos, pedidos verbales o escritos, etc.

Se resuelven todas las diferencias existentes entre los requisitos del pedido o contrato y los
expresados previamente, teniendo en cuenta Planos y/o muestras fisicas (soporte: guias), lista
de precios vigente, condiciones financieras, inventario, programa produccion y plan de entrega

convenido.

Se verifica el cumplimiento de los requisitos establecidos, asegurandose de este mediante el,

Inventario de Bodega, Programa de Produccién antes de aceptar el pedido.

Una vez comprobada la capacidad de CRIDESA de cumplir con los requerimientos de sus
clientes, se hace el ingreso respectivo al sistema J. D. Edwards "Sistema de Ventas", siendo

esta la constancia de la revisidn y aceptacion del pedido. Cuando se requieran acciones a partir
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de la revisidn, se registran mediante comunicaciones o correo electrénico con las partes

involucradas.

Este método se lo sigue para asegurarse que los requisitos del producto estan definidos, se
han resuelto las diferencias existentes y si la empresa tiene la capacidad de cumplir con los

requisitos.

Cuando el cliente no proporciona una documento escrito de sus requisitos, CRIDESA los

confirma antes de aceptarlo via telefénica, fax o e-mail.

Confirmado el requerimiento, el personal de Comercializacién procede a elaborar el Pedido

e ingresarlo al Sistema J. D. Edwards.

Cuando se cambie alguno de los requisitos del producto, el Dpto.
de Ventas modifica la documentacién pertinente y comunica al
personal involucrado para que tenga en cuenta lo anterior, ya sea a
través del correo electrénico, llamadas telefénicas o en la Reunién
Job On.

7.2.3. Comunicacion con el Cliente.

La organizacidon determina e implementa disposiciones eficaces para la comunicacion con

los clientes, relativas a:

a) Lainformacion sobre el producto,
b) Las consultas, contratos o atencién de pedidos, incluyendo las modificaciones, y

¢) Laretroalimentacidon del cliente, incluyendo sus quejas.
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CRIDESA ha determinado que la comunicacidn con los clientes, relativas a la informacion
del producto, consultas, contratos, atencidn de pedidos (incluyendo las modificaciones), asi
como su retroalimentacién (incluyendo las quejas) se canalicen a través del area Comercial. En
caso de requerir informacién adicional, el area comercial solicita la asistencia de otras areas de

la empresa.

Para este efecto, CRIDESA cuenta con variada tecnologia que le permite comunicarse con
sus clientes de manera efectiva: servicio de correspondencia, teléfono, fax, correo electrdnico,

sitio Web y la visita personal.

7.3. DISENO Y DESARROLLO.

7.3.1. Planificacion del Disefio y Desarrollo.

¢La organizacién planifica, controla el disefio y desarrollo del producto? Si, la organizacion
planifica y controla el disefio y desarrollo del producto. Durante la planificacion del disefio y

desarrollo la organizacién determina:

a) Las etapas del disefio y desarrollo,
b) La revisidn y verificacidon , apropiadas para cada etapa del disefio y desarrollo, y

c) Lasresponsabilidadesy autoridades para el disefio y desarrollo.

Si CRIDESA planifica y controla el disefio y desarrollo de los productos. Esta planificacidn

determina:

Las etapas del disefio y desarrollo.

La revisidon, verificacién y validacidn, apropiadas para las etapas de disefio y desarrollo

correspondiente.
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Las responsabilidades y autoridades del personal para el disefio y desarrollo.

CRIDESA, a través de las etapas de desarrollo y disefio, gestiona la participacion de los

diferentes departamentos involucrados en el disefio, de

Esta forma se asegura una comunicacion eficaz y una clara asignacion de responsabilidades

dentro del proceso.

7.3.2. Elementos de Entrada para el Disefio y Desarrollo.

¢Se determinan los elementos de entrada relacionados con los requisitos del producto y se
mantienen registros? Si, se determinan los elementos de entrada relacionados con los

requisitos del producto y se mantienen registros.

¢Estos elementos de entrada son:

a) Los requisitos funcionales y de desempefio,
b) Los requisitos legales y reglamentarios aplicables,

¢) Lainformacién proveniente de disefios previos similares, cuando sea aplicable.

Para iniciar los procesos de diseiio y desarrollo se determinan los elementos de entrada
relacionados con los requisitos del producto y se mantienen los registros correspondientes,
qgue incluyen requisitos funcionales y de desempefio, requisitos legales y reglamentarios
aplicables, informacidn de disefios previos (cuando sea aplicable) y cualquier otro requisito

que se considere necesario.

Para verificar su adecuacidn, los elementos de entrada son revisados por el personal de
Comercializacion o el Coordinador de Disefio Moldes para que estén completos, sin

ambigliedades y que no sean contradictorios.
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7.3.3. Resultados del Disefio y Desarrollo.

¢éLos resultados del disefio y desarrollo son proporcionados de tal manera que permitan la
verificacidn respecto a los elementos de entrada para el disefio y desarrollo, y se aprueban

antes de su liberacién?

Los resultados del diseiio y desarrollo son:

a) Cumplir los requisitos de los elementos de entrada para el disefio y desarrollo,

b) Proporciona informacién apropiada para la compra, la produccién y la prestacidon del
servicio,

¢) Contener o hacer referencia a los criterios de aceptacién del producto, y

d) Especificar las caracteristicas del producto que son esenciales para el uso seguro y

correcto.

CRIDESA presenta los resultados del Disefio y Desarrollo para verificar su cumplimiento

respecto a los elementos de entrada, y se aprueban antes de su liberacion.

Los resultados del disefio y desarrollo se presentan en forma de un plano de la forma final
del envase a escala y acotado, llamado "Dibujo Conceptual”. Si el cliente lo requiere se le
provee una muestra fisica realizada en un material (madera, lucite, etc.) que asemeje la forma

final del producto.

En las especificaciones de los resultados del Disefio y Desarrollo se cumplen los requisitos
de los elementos de entrada, proporcionan la informacion apropiada a los diferentes
procesos de la empresa, definen o hacen referencia a los criterios de aceptacion del producto

y determinan las caracteristicas que son esenciales para el uso seguro del producto.

7.3.4. Revision del Disefio y Desarrollo
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¢En las etapas adecuadas, se realizan revisiones sistematicas del disefio y desarrollo de

acuerdo con lo planificado:

a) Evaluar la capacidad de los resultados de disefio y desarrollo para cumplir los requisitos, e

b) Identificar cualquier problemay proponer las acciones necesarias.

CRIDESA realiza revisiones para evaluar la capacidad de los resultados del Disefio y
Desarrollo para cumplir los requisitos y para identificar cualquier problema, asi como para
proponer las acciones necesarias. Las revisiones incluyen a las funciones relacionadas con las

etapas de produccién involucradas y se mantienen los registros correspondientes.

7.3.5. Verificacidn del Diseiio y Desarrollo.

éSe realiza la verificacién, de acuerdo con lo planificado, para asegurarse de que los
resultados del disefio y desarrollo cumplen los requisitos de los elementos de entrada del

disefo y desarrollo

CRIDESA realiza verificaciones para asegurarse que los resultados del Disefio y Desarrollo
cumplen con los requisitos de los elementos de entrada, y se mantienen los registros de los

resultados de la verificacidon y de las acciones que estas generan

7.3.6 .Validacidn del Diseino y Desarrollo.

¢éSe realiza la validacién del disefio y desarrollo de acuerdo con lo planificado para asegurarse
de que el producto resultante es capaz de satisfacer los requisitos para su aplicacion

especificada o uso previsto, cuando sea conocido?

No aplica

7.3.7. Control de los Cambios del Disefio y Desarrollo.
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éLos cambios del disefio y desarrollo se identifican?

Los cambios del Disefio y Desarrollo se identifican y se mantienen los registros pertinentes.
Los cambios se revisan y verifican segun sea apropiado y se aprueba antes de su
implementacion por las funciones autorizadas. La revisién de los cambios del Disefio y
Desarrollo incluyen la evaluacién del efecto de los cambios en las partes constitutivas y en el
producto entregado. La evidencia de la naturaleza de los cambios se registra en el plano
correspondiente y a este se lo identifica con un nimero secuencial que indica la version del

mismo.

7.4. COMPRAS.

7.4.1. Proceso de Compras.

éLa organizacién asegura que el producto adquirido cumple los requisitos de compra

especificados?

CRIDESA, a través del area de Logistica asegura que los productos y/o servicios adquiridos
cumplen los requisitos de compra especificados,. El tipo y alcance del control aplicado a los
proveedores, productos y/o servicios adquiridos, son determinados en funcion del impacto
del producto o el servicio comprado, en el proceso posterior de realizacidon del producto o

sobre el producto final .

El area de Logistica evalla y selecciona a los proveedores, en funcidén de su capacidad para
suministrar productos y/o servicios de acuerdo con los requisitos de CRIDESA. El drea de
Logistica establece los criterios para la seleccidén, evaluacién y re-evaluacién, manteniendo

los registros de los resultados de las evaluaciones y de cualquier accidn necesaria.
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7.4.2. Informacion de las Compras.

éLa informacidn de las compras describe el producto a comprar, incluyendo, cuando sea

apropiado:

a) Requisitos para la aprobacién del producto, procedimientos, procesos y equipos,
b) Requisitos para la calificacion del personal, y

c) Requisitos del sistema de gestidn de la calidad.

La informacién de compras generada por el area de Logistica describe el producto y/o
servicio a comprar, incluyendo segun corresponda lo siguiente: requisitos para la aprobacién
del producto, procedimientos, procesos y equipos, requisitos para la calificacion del personal,

y requisitos del sistema de gestidn de la calidad.

El area de Logistica se asegura la adecuacién de los requisitos de compra especificados,

antes de comunicarlos a los proveedores.

7.4.3. \Verificacion de los Productos Comprados.

¢éLa organizacién establece e implementa la inspeccidn u otras actividades necesarias para

asegurarse de que el producto comprado cumple los requisitos de compra especificados?

CRIDESA establece e implanta la inspeccidn, través de los responsables de las bodegas de
materia prima, de repuestos o de las areas solicitantes, para asegurar que los productos y/o
servicios comprados cumplen los requisitos especificados inicialmente. Estos métodos
incluyen, cuando corresponda certificacion de calidad, provista por el proveedor que
garantice que los productos/servicios entregados cumplen con los requisitos establecidos por

CRIDESA. Utilizacion de planes de muestreo para la inspeccién de recepcién inspeccion del
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100% de todos los lotes del producto.verificacion del producto en los locales del proveedor,

cualquier combinacion de los métodos anteriores.

Cuando CRIDESA o sus clientes desean realizar verificaciones en las instalaciones de sus
proveedores, expresa sus intenciones en la informacién de compra. En este documento
describe las disposiciones para la verificacion pretendida y el método para la aceptacién del

producto y/o servicio.

7.5. PRODUCCION Y PRESTACION DEL SERVICIO

7.5.1. Control de la Produccidon y de la Prestacion del Servicio.

¢éLa organizacién planifica y lleva a cabo la produccién y la prestacidon del servicio bajo
condiciones controladas? Si, pero con el continuo cambio en el programa de produccién vy el

resto de informacidn descrita, este punto solo se lo cumple en un 80%

Las condiciones controladas incluyen, cuando sea aplicable:

a) Ladisponibilidad de informacidn que describa las caracteristicas del producto,
b) La disponibilidad de instrucciones de trabajo, cuando sea necesario,

¢) Eluso del equipo apropiado,

d) Ladisponibilidad y uso de dispositivos de seguimiento y medicidn,

e) Laimplementacién del seguimiento y de la medicidn, y

f) Laimplementacidn de actividades de liberacidn, entrega y posteriores a la entrega.

CRIDESA planifica y lleva a cabo la produccién y prestacion del servicio bajo condiciones

controladas, las cuales incluyen lo siguiente:
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a. la disponibilidad de informacién que describe las caracteristicas del producto; como planos

de los envases, terminados y moldes pero falta informacién en las historias de trabajo

b. la disponibilidad de instrucciones de trabajo (SOP’s), que describan aquellas actividades
gue requieran un mayor seguimiento, los cuales estan incluidas en la base de datos "SOP" de

Lotus Notes, pero el personal no sabe los (SOP’s), de esa area.

c. el uso de equipo apropiado, aqui falta de herramientas

d. la disponibilidad y uso de dispositivos de seguimiento y medicion, los que estan
controlados por el responsable del Laboratorio de SPC. Los equipos no estan listos a

tiempo

e. la implementacién de las actividades de seguimiento y medicidn descritas en las Fichas

Técnicas para cada referencia, y

e. la implementacion de las actividades de liberacion, entrega y posteriores a la entrega,

descritas en los SOP’s respectivos.

Estas actividades se llevan de manera coordinada entre las distintas Areas involucradas:
comercializacién, produccion, calidad, recursos humanos vy logistica. En la reunién Job on
realizada antes de iniciar cada corrida, se afinan detalles para garantizar la correcta

produccién de los envases.

CRIDESA establece un método para programar la produccion, el cual estd descrito en el
procedimiento " PROGRAMACION DE LA PRODUCCION", el cual le sirve como referencia para

cumplir con los pedidos del cliente.
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7.5.2. Validacién de los Procesos de la Produccion y de la Prestacion del

Servicio.

¢La organizacion valida aquellos procesos de produccidn y de prestacion del servicio donde
los productos resultantes no puedan verificarse mediante actividades de seguimiento o
medicion posteriores. Esto incluye a cualquier proceso en el que las deficiencias se hagan
aparentes Unicamente después de que el producto esté siendo utilizado o se haya prestado el

servicio?

CRIDESA emplea un proceso de produccidn de envases de vidrio, en que los productos
resultantes de este proceso, se verifican mediante varias actividades de inspeccidon

posteriores. Por lo tanto esta cldusula no es aplicable al Sistema de Gestidn de Calidad.

7.5.3. Identificacion y Trazabilidad.

éCuando sea apropiado, la organizacion identifica el producto por medios adecuados, a

través de toda la realizacion del producto?

CRIDESA identifica el producto desde la recepcién, durante el proceso hasta que se

convierte en producto terminado.

También identifica el estado del producto con respecto a los requisitos de la verificacién y
medicion: si un producto contintda con la siguiente fase o etapa del proceso significa que
cumplié satisfactoriamente las inspecciones realizadas, caso contrario, el producto se lo
identifica como retenido. Los registros respectivos se llevan a través del Sistema de

Produccion.
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7.5.4. Propiedad del Cliente.

¢La organizacién cuida los bienes que son propiedad del cliente mientras estan bajo el

control de la organizacién o estén siendo utilizados por la misma?

CRIDESA cuida los bienes que son propiedad del cliente, mientras estan bajo el control de
la empresa, para lo cual los identifica, verifica, protege y salvaguarda. Cualquier bien
propiedad del cliente que se considere inadecuado para su uso es registrado y comunicado al

cliente.

7.5.5. Preservacion del Producto.

¢éLa organizacion preserva la conformidad del producto durante el proceso interno y la

entrega al destino previsto?

CRIDESA preserva la conformidad de sus productos durante su proceso interno hasta la
entrega. La preservacidén incluye la identificacion, manejo, empaque, almacenamiento y

proteccion.

7.6. CONTROL DE LOS DISPOSITIVOS DE SEGUIMIENTO Y DE
MEDICION.

éLa organizacidon determina el seguimiento y la medicidn a realizar, y los dispositivos de
mediciéon y seguimiento necesarios para proporcionar la evidencia de la conformidad del

producto con los requisitos determinados?
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CRIDESA determina a través de la "Ficha Técnica" el seguimiento y la medicién a realizarse
en los productos, para cada una de las referencias que se producen en las lineas de

produccion.

Los dispositivos de medicidn necesarios para una referencia en particular, se determinan
dependiendo de la caracteristica a medir indicada en la Ficha Técnica, de esta manera
CRIDESA controla la medicidn de las caracteristicas que evidencian la conformidad del

producto con los requisitos determinados.

El control de estos equipos de seguimiento y medicion, se lo realiza a través del

Laboratorio de SPC.

CRIDESA establece un proceso que asegura que el sistema de medicion es idéneo para
realizar el control de las variables del producto y que a su vez se realiza de manera coherente

con los requisitos de seguimiento y medicidn. Este proceso considera lo siguiente:

Los equipos usados son los recomendados por la casa Matriz de Owens lllinois y han
aprobado satisfactoriamente los andlisis de incertumbre realizados, es decir, que la
incertidumbre de la medida y el sesgo son inferiores a las tolerancias especificadas por

nuestros clientes.

El sistema de medicidén se consigue y se mantiene estable, verificandolo periédicamente

con métodos estadisticos como el %R&R.

Estos andlisis son realizados a un equipo de medicidon por tipo idéntico de instrumento; por
ejemplo, si se tienen 3 calibradores Vernier de idénticas caracteristicas, el Laboratorio de SPC

asegura que todos los calibradores son idoneos evaluando solo a uno de los calibradores.
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Para asegurar la validez de los resultados, el equipo de medicién es: calibrado o verificado a
intervalos especificados en la "Lista de Frecuencias de Calibracidon" o antes de su utilizacion,
comparandolos con patrones de medicion trazables a patrones de medicién nacionales o
internacionales; cuando no existen tales patrones se describe la base utilizada para la
calibracion o la verificacion; ajustado o reajustado segun sea necesario; identificado a través
de etiquetas para poder determinar el estado de calibracidn; protegido contra ajustes que
pudieran invalidar el resultado de la medicién; protegido contra los dafios y el deterioro

durante la manipulacién, el mantenimiento y el almacenamiento.

Cuando se detecte un equipo que no es conforme con los requisitos, CRIDESA evalua y
registra la validez de las mediciones anteriores, a través del Laboratorio de SPC. Las areas
operativas (Seleccion, Formacidn y/o Aseguramiento) toman acciones sobre el equipo y sobre
los productos afectados. El Laboratorio de SPC mantiene los registros de los resultados de la

calibracion y la verificacién.

CRIDESA, a través del Laboratorio de SPC confirma la capacidad de los programas
informaticos para satisfacer los requerimientos de seguimiento y medicién de las actividades
de inspeccién correspondientes. Esto se lleva a cabo antes de iniciar su uso y son

reconfirmados cuando sea necesario

RESUMEN DEL BLOQUE 7 ; REALIZACION DEL PRODUCTO

Realizada la evaluacién se procede a presentar la valoracidn en porcentajes de cada Uno de

los literales que se tiene asi:

Para la clausula 4, literal 7.1 representa 1.75 que Dandole un porcentaje tenemos que es
el 43.75 %. Para la cldusula 5, literal 7.2.2 representa 0.25 que dandole un porcentaje
tenemos Que es el 8.3 %, para la cldusula 7, literal 7.3.4 representa 0.25 que dandole un

Porcentaje tenemos que es el 25 %, para la clausula 10, literal 7.3.7 representa 0.50 Que
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dandole un porcentaje tenemos que es el 16.6 %, para la clausula 15, literal 7.6 representa

1 que dandole un porcentaje tenemos que es el 20 %.

Grafico del Incumplimiento a las clausulas

50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

No.4 No.5 No.7 No.10 No. 15

Clausulas

2.3 INTERPRETACION DE LA VALORACION DE LA EVALUACION

Se ha realizado una valoracion de cinco cldusulas que tiene que ver con el bloque 7
REALIZACION DEL PRODUCTO, en donde después de evaluar y valorar las diferentes Clausulas
se tiene que la clausula que tiene un mayor porcentaje es la Clausula 4 literal 7.1 Que tiene

que ver con PLANIFICACION DE LA REALIZACION DEL PRODUCTO.

2.4 INFORME DE LA EVALUACION

Realizada la evaluacion por medio de la clausula 4 que tiene que ver con la Planificacion
de la Realizacién del Producto, mediante la cual se debe aplicar los Métodos apropiados para

el seguimiento, y Cuando sea aplicable la medicidn.
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Estos métodos deberan demostrar la capacidad de los procesos para alcanzar los
Resultados Planificados. Cuando no se alcancen los resultados planificados, debe Llevarse a
cabo Correcciones y acciones correctivas, segun sea conveniente, para Asegurarse de la

conformidad Del producto.

Ademas se debe hacer un seguimiento de las caracteristicas del producto para verificar que
Se cumplen los requisitos del mismo. Esto debe realizarse en las etapas apropiadas del Proceso

de realizacién del producto de acuerdo con las disposiciones planificadas.
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CAPITULO 1l

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

3.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Una vez realizada la evaluacién en toda la planta se puede notar
claramente que uno de los problemas principales que afecta directamente a la
productividad de la Planta es el bajo % del JCI el cual segun la evaluacion, es
por el incumplimiento del punto 7.5.1 que se refiere a Produccion y Prestacion

de servicios.

3.2 ANALISIS F.O.D.A.

A continuacion se presenta el analisis F.O.D.A. de Cristaleria del Ecuador
S.A. con el objeto de poder interrelacionar los elementos externos
(Oportunidades y Amenazas) con los elementos internos (Fortalezas y
Debilidades) de la compaiiia y poder conocer la situacion actual de la empresa

y asi poder formular estrategias adecuadas para el éxito de la compaifiia.

FACTOR INTERNO — FORTALEZAS

Lider en el mercado nacional.

Amplia experiencia en la produccién de envases de vidrio.
Capacidad de produccién de envases de todo tipo.
Utilizacion de Tecnologia de ultima generacion.

Recurso Humano Calificado y Entrenado constantemente.

YV V. .V V V V

Asesoramiento y respaldo técnico de las demés filiales del grupo.
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» Constante retro-alimentacion para aplicacion de nuevas herramientas y
tecnologias.
» reacciona de forma rapida a las preferencias, cambios y reclamos del

cliente por ser la Unica empresa en el mercado

FACTOR INTERNO — DEBILIDADES

» Falta de independencia en la toma de decisiones importantes.
» Variacion continua en el programa de produccion
» No puede hacer Benchmarking en el mercado local.

» No posee un sistema interno de energia.

FACTOR EXTERNO — OPORTUNIDADES

Envases preferidos por calidad e higiene.
Captacion del mercado nacional.
Exportar envases desarrollados en CRIDESA a mercados extranjeros.

Proveer de envases a clientes “pequefios” del mercado nacional.

YV V. V V V

Aumentar los niveles de produccion con la capacidad que tiene instalada.

FACTOR EXTERNO — AMENAZAS

» Rapido crecimiento del mercado de los envases plasticos, tetra-pack, pet.
» Precios Bajos de industrias del extranjero
» Aumento del Re-Uso de Envases de Vidrio.

» Eléctrica. Aumento de Costos de Energia



3.2 DIAGRAMA CAUSA - EFECTO
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3.3 IDENTIFICACION DE LOS PROBLEMAS: CAUSAS Y EFECT OS

De la Evaluacion realizada podemos observar que existe un gran problema
en lo que respecta al la clausula #4 Planificacion de la Realizacion del
Producto, en el departamento de cambios de referencia y reparacion de

Maquinas IS:

PROBLEMA PRINCIPAL: INCUMPLIMIENTO DE LA NORMA ISO 9001: 2000

PLANIFICACION Y REALIZACION DEL PRODUCTO (7. 5)

PROBLEMA No 1
DEFINICION: Métodos de trabajo

ORIGEN: Departamento de Planificaciéon de Produccion
CAUSA: No se respeta el programa de produccion
EFECTO: Descoordinacion con los demas departamentos

DESCRIPCION: Al variar el programa de produccion se descordinan todos
los trabajos que se estan realizando para la preparacion de un cambio, lo cual
implica molduras, calibres, materiales, equipos, perdidas de tiempo en

reuniones Job On.(anexo # 10)

PROBLEMA No 2
DEFINICION: Métodos de trabajo
ORIGEN: Departamento de Cambios de Referencia

CAUSA: No se actualizan correctamente las Historias de trabajo



EFECTO: Repetitibilidad de los diversos problemas en las anteriores

campanas

DESCRIPCION: Al no coger todos los parametros, temperaturas,
temporizados, llenar bitacoras de las historias de cada una de las referencias
segun la eficiencia de la mejor campafia, no se puede mejorar los préximos

cambios. (Anexo #11)

PROBLEMA No 3

DEFINICION: Maquinas y Equipos

ORIGEN: Departamentos de Reparacion de Maquinas
CAUSA: No se Revisan los equipos para el cambio de
Referencia

EFECTO: Recalibraciones y fallas de maquinas

DESCRIPCION: Al no realizar una correcta preparacion del equipo y
tampoco al no chequearlo esto causa que el equipo que sube valla en mal

estado a la maquina

PROBLEMA No 4
DEFINICION: Mano de Obra
ORIGEN: Departamento de Formacion de Envases

CAUSA: Operadores del Grupo de Cambio nuevos



EFECTO: Bajas eficiencias al arranque de una maquina

DESCRIPCION: Al colocar como operador a un trabajador sin la debida
capacitacién y con el tiempo necesario esto causa demora en la correccion de

defectos y por ende afecta directamente al JCI

PROBLEMA No 5

DEFINICION: Maquinas y Equipos

ORIGEN: Departamento de Reparacion de maquinas

CAUSA: Falta de Mantenimiento

EFECTO: Continuas paradas no programadas por fallas mecanicas

DESCRIPCION: Al realizar los chequeos de las maquinas, el personal que
ejecuta este trabajo no tiene claro un procedimiento para realizar el
mantenimiento preventivo, es esta otra de las causas por que se pierden

mucho tiempo en los cambios de referencia.

PROBLEMA No 6

DEFINICION: Materiales

ORIGEN: Bodega de Materias Primas

CAUSA: Falta de repuestos de Maquinas IS y demas equipos.
EFECTO: Tiempos perdidos por falta de repuestos

DESCRIPCION: Al no tener existencias de maximos y minimos, en el
momento que se presenta un problema, y falta un repuestos si no existe en el

ecuador, hay que importarlo y eso implica perdida de tiempo.



3.5DIAGRAMA DE PARETTO

Sirve para evaluar al diagrama de causa y efecto dando peso a cada no de

los problemas en base a la frecuencia con que se presentan los problemas y

las horas improductivas, basados en los reportes de produccion, durante los

meses de noviembre a diciembre

FRECUENCIA PORCENTAJE

CAUSA MENSUAL PORCENTAJE | ACUMULADO
Programacion 16 29.63% 29.63%
Historias de trabajo | 12 22.22% 51.85%
Equipos 8 14.81% 66.67%
Personal Nuevo 7 12.96% 79.63%
Mantenimiento 6 11.11% 90.74%
Repuestos 5 9.26% 100.00%

Totales 54 100%

La presentacion grafica de del diagrama esta en el anexo No.12

3.6 DETERMINACION DE LOS COSTOS

Los costos de produccion es la representacion de cuanto cuesta fabricar el

producto, a continuacion se demuestra el costo mes de produccién continua.




Asi mismo en el anexo # 15 se puede ver el presupuesto mensual por
departamento y En el anexo # 22 se pueden apreciar facturas de las materias

primas

COSTO QUE GENERARON EN PLANTA

Tiempo de analisis: 30 dias

COSTO DE MATERIALES DIRECTOS

Material Utilizado (tons) Costo Unitario Costo total
Arena Gaibor flint 1690 77.07 130248
Arena Importada 1170 79.05 92488
Soda 975 80.00 78000
Caliza 845 72.00 6840
Sulfato 65 59.00 3835
Feldespato 130 66.00 8580
Alumina 65 71.00 4615

Casco Flint 1560 85.00 132600



Total 6500 457206

Este cuadro demuestra el costo de materiales utilizados para 6500 toneladas

mensuales.

COSTO DE MANO DE OBRA DIRECTA (M.O.D)

Las siguientes remuneraciones de los empleados como salario mensual

Area Sueldo (mes) T rabajadores Total Egreso
Horno y Mezcla 250 7 1750
Formacion 300 33 9900
Seleccion 250 28 7000
Decoracion 220 15 3300
Mantenimiento 200 18 3600
Rep. Maquinas y Moldes 250 17 4250
Total 118 29800 |

COSTO DE MANO DE OBRA INDIRECTA

Las siguientes remuneraciones tienen los empleados administrativos y de

produccion.




Departamento Sueldo (mes) Emplea dos  Total Egreso

Administracion 400 20 8000
Produccion 420 15 6300
Guardiania 250 8 2000
Total 35 16300|

Total Mano de Obra:

Administracion 29800
Obreros 16300
Total 46100

A continuacion se exponen los valores y rubros de gastos generales:

GASTOS GENERALES

Rubros Valor Mensual

Empresa Eléctrica 1300
Agua 700
Teléfono 600
Gastos de oficina 500

Alimentacion al personal 6192




Combustibles 183000

Reparacion y Mantenimiento 166000
Depreciacion 264000
Seguro Social 120000
Transporte 1120
Total 743412

Asi tenemos como costo de produccion lo siguiente:

Materiales Directos 457206
Mano de obra 46100
Gastos Generales 743412

Total Costo de Produccion 1246718




Costo de produccion Mensual /Toneladas fundidas: 12  46718/6500
$191.80 por tons. Fundidas al mes.
Considerando que actualmente la Empresa esta empacando el 89 % de la

Extraccion mensual (anexo #14)

Tenemos una diferencia del 11 % que equivalen a 715 tons. Teniendo un valor
de $ 137137.En pérdidas de produccion total en el mes de diciembre del 2002
para la empresa



CAPITULO IV

4.1 SOLUCION A LOS PROBLEMAS DETECTADOS.

Luego de que se ha determinado que el Departamento de Cambios de
Referencia es el que obtuvo el menor porcentaje de cumplimiento de las
normas en éste capitulo se procedera a reforzar los procedimientos e
instructivos necesarios para realizar un Buen Cambio de Referencia y asi de
esa manera cumplir con los requerimientos de calidad establecidos en las
Normas ISO 9001:2000 con el fin de garantizar la calidad del producto.

A continuacién se presentan las alternativas de solucion a los problemas
que se descubrieron en la Evaluacion realizada, que fueron presentados en el
Diagrama Causa - Efecto y que son el origen del No Cumplimiento de los
Requisitos de la Norma ISO 9001 / 2000 en el Departamento de Cambios de
Referencia:

-Reforzar los procedimientos de operacidn y calibracién de equipos de equipos variables de las

maquinas IS.

4.2 SINTESIS DEL MANUAL DE CALIDAD

A continuacion se presenta una Sintesis del Manual de Calidad y los
Procedimientos de Operacion del Departamento de Cambios de Referencia de

Cristaleria del Ecuador S.A.

MANUAL DE CALIDAD



Cristaleria del Ecuador, es una compafia Ecuatoriana productora de
envases de vidrio con sede en la ciudad de Guayaquil y afiliada al grupo
Owens lllinois, fue fundada en 1965 como empresa ecuatoriana.

Gran parte de los productos elaborados por la compafia han logrado el

Liderazgo a nivel nacional con un repunte en el nivel de exportaciones a varios

paises de Sudamérica, Centroamérica y los EEUU, todo esto a través de la
tecnologia implementada para atender las necesidades actuales y los retos del

futuro.

Con la permanente implementacion de la mejor tecnologia disponible, con
el maximo aprovechamiento de los recursos y el compromiso de todo su
personal, CRIDESA buscara seguir mejorando sus procesos y la calidad de sus

productos.

OBJETIVO

Dejar asentado un compromiso con los accionistas, sociedad, personal y
con las exigencias de los clientes, para llegar a manejar con la eficacia del
Sistema de Gestion de la Calidad de CRIDESA.

Presentar las directrices generales del Sistema de Gestion de la Calidad en
CRIDESA

Presentar una ayuda para la ejecucion correcta de las tareas asignadas al
personal y propiciar la uniformidad en los métodos de trabajo, logrando que en
todo momento las actividades, procesos y servicios se realicen con base en el

cumplimiento de la politica y objetivos de la calidad dentro de la organizacion.

ALCANCE

El alcance del Sistema de Gestion de la Calidad sera desde la recepcion de

materia prima, incluyendo el disefio, produccion y comercializacion de envases



de vidrio, con o sin decoracion y el despacho de producto en la bodega de

productos terminados.

SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

Establecer, documentar, poner en practica y mantener el Sistema de
Gestidon de la Calidad y mejorar continuamente su eficacia de acuerdo con la
normay objetivos de CRIDESA, esto lo logramos mediante la identificacion de

los procesos administrativos y productivos de CRIDESA.

RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION

La Gerencia General debe establecer politicas y objetivos de calidad, llevar
a cabo las revisiones del Sistema y asegurar la disponibilidad de los recursos.
Las funciones deben estar definidas y ser comunicadas a todos los
colaboradores. Se debe nombrar un representante de la Gerencia para
implementar el Sistema de Calidad. La comunicacion interna debe estar

establecida.

GESTION DE RECURSOS

CRIDESA debe proporcionar los recursos necesarios para implantar el
Sistema de Gestion de Calidad y para aumentar la satisfaccion del cliente. Los
colaboradores deben ser competentes, es decir, que tengan la formacion,

educacion, habilidades y experiencias requeridas.

REALIZACION DEL PRODUCTO

Establecer los requisitos exigidos por el cliente, asi como los legales y

reglamentarios que apliquen para la elaboracion de los productos.

Estableciendo una efectiva comunicacion con nuestros clientes. Controlar
los equipos de medicidn y seguimiento para asegurar que los resultados

obtenidos sean los adecuados.



MEDICION ANALISIS Y MEJORA

Medir, analizar y mejorar el sistema de Gestion de la Calidad es uno de los

puntos mas de este manual de CRIDESA.

4.3 ELABORACION DE LOS PROCEDIMIENTOS ESTANDAR DE
OPERACION.

Como primer paso se procedera a la codificacion de las distintas areas para
tener un mejor control de la documentacién que se elaborara y utilizara en la
Empresa.

Departamento Identificacion

Administracion del SGC 000
Mantenimiento General 001

Horno y Mezcla 002
Reparacidn de Maquinas IS 003
Formacién 004
Reparacidn de Moldes 005
Mantenimiento Zona Fria 006
Paletizado y Empaque 007
Administracién de Planta 008
Decoracién 009
Control de Calidad 010
Bodega Despacho 011
Administracién 012

Mercadeo y Ventas 013



En el formato de cada procedimiento en la parte superior llevara toda la

informacion necesaria para su correcto uso e interpretacion:

Nombre de la Tipo de Cadigo del
Compaiiia. Documento. Documento.
CRISTALERIA DEL ECUADOR S.A. PROCEDIMIENTO DE CODIGO:
OPERACION
010-001
LABORATORIO DE CALIDAD ISO 9001 PAGINA:
7.6 lde2

Area a la cual pertenece el
documento.

Norma aplicada y Numero
de la cldusula aplica el
procedimiento.

Numero de
Paginas.

En la parte inferior del procedimiento llevara la siguiente informacion:




Nombre de la

Fecha de
Nombre de la Persona que Persona Encargada .,
, Elaboracién del
elabord el documento. de la Revision del
Documento.
Documento
ELABORADO POR: REVISADO POR: FECHA DE ELABORACION:

El sistema de identificacion que se utliza en el desarrollo de los

Procedimientos tendra 6 digitos, colocados en el siguiente orden.

Los espacios provistos para colocar los caracteres seran completados con la siguiente
informacién; los espacios 1, 2 y 3 identifican al departamento al cual pertenece el

procedimiento. Consiste de 3 digitos los cuales describen el nombre del Departamento.

Las posiciones 4, 5y 6 representan el nimero de referencia del
procedimiento. Consta de 3 caracteres numéricos y se utiliza el orden de

aparicion al sistema de documentacién comenzando con el nimero 001.

Los Procedimiento Operacion deberan tener en su contenido las siguientes

partes:

a) Descripcion: Titulo del procedimiento.

b) Procedimiento #: Numero asignado al Procedimiento.



c) Revision:
documento.
d) Fecha:

e) Emitido por:

f) Departamento:

g) Obijetivo:

h) Alcance:

1) Responsabilidades:

J) Definiciones:

k) Referencias:

[) Procedimiento:

m) Registros:

procedimiento.

Numero de veces que ha sido revisado el

Fecha de elaboracion del procedimiento.

Nombre de la persona(as) que redacta(n) el

procedimiento.

Departamento al cual aplica el procedimiento.

Razdn por la cual se hace el Procedimiento escrito.

Define las areas a las que aplicara el procedimiento.

Define los responsables de elaboracién, revision,

Aprobacion, implementacion, ejecucion 0

mantenimiento del procedimiento.

Términos que se deseen definir para mejor

entendimiento del Procedimiento (si aplica.

Se refiere a registros, especificaciones técnicas,
Instrucciones de trabajo o estdndares que se utilizan

en el area. (Si aplica.

Pasos a sequir para efectuar la operacién o actividad
Correctamente.
Evidencia

objetiva de la aplicacion del

A continuacion se detallan los procedimientos Estandar de Operacién para el

Departamento de Cambios de Referencia de Cristaleria del Ecuador



DESCRIPCION:

PROCEDIMIENTO #:

PROCEDIMIENTO ESTANDAR DE OPERACION

PROGRAMACION DE LA PRODUCCION

265 - 002 (000: ADMINISTRACION PLANTA)

REVISION #: 1

FECHA: Agosto del 2002

EMITIDO POR: Coordinador de Disefio de Moldes

DEPARTAMENTO: Planta y Ventas

OBIJETIVO: Establecer un procedimiento para el Control de la
Programacion de la Produccion.

ALCANCE: Este procedimiento concierne al Area de Produccién y Ventas de CRIDESA.

RESPONSABILIDADES:

El Coordinador de Disefio de Moldes es el encargado de la elaboracién y revisién de este

procedimiento.

El Gerente de Planta es el encargado de la aprobacién de este procedimiento.

PROCEDIMIENTO:



El departamento de Comercializacién elabora un Plan de Ventas Anual en los meses de

Agosto/ Septiembre de cada afio.

En base al Plan de Ventas Anual, se elabora el Plan de Produccién Anual, buscando los MOD

requeridos versus capacidad de la planta.

El departamento de Comercializacién mensual y semanalmente en base a visitas a los
clientes ajusta el Plan de Ventas, y da una copia al Coordinador de Disefio cuando sea

modificado.

El lunes de cada semana (excepto feriados) se retne el Departamento de Ventas con el

Coordinador de Disefio para revisar y actualizar el programa de produccion.

En la reunion solo se pueden hacer cambios en el programa de produccion a partir la
semana siguiente en adelante. Y una vez revisado quedara fijo durante los proximos 14 dias

contados a partir del dia de la reunién.

Si en la reunidn se solicitan cambios a partir de la siguiente semana, el Coordinador de
Disefo consultara a las personas involucradas en produccidn, quienes propondran las

alternativas si las hubiere.

Todo cambio en el programa de produccién a partir de la siguiente semana debe ser
aprobado por el Director de Comercializacion y la Gerencia de Planta, o las personas

encargadas en caso de ausencia de uno de los dos.

Una vez definido y aprobado el programa de produccién, cualquier cambio que se deba
hacer durante los proximos 14 dias fijos, debe ser en una reunién especial con todas las areas

involucradas de producciodn, incluido el Gerente de Planta. Si no existiere un acuerdo, se



reuniran el Gerente de Planta, el Director de Comercializacion y la Gerencia General para

definir el programa de produccion.

Cualquier cambio que se haga al programa de produccién, estando ausente el Coordinador
de Moldes y Disefios, es responsabilidad del Gerente de Planta informarle por E-mail para que

sea actualizado el archivo de la red.

El Coordinador de Disefio y Moldes publica las actualizaciones del Programa de Produccion

en la pizarra de las oficinas de planta y mediante la actualizacidn del archivo en la red.

Planificacion de Produccion en otras plantas.

Cuando la organizacion elija una fuente externa para realizar un proceso que afecta a la
conformidad de nuestros productos, se asegura la calidad del producto enviando o recibiendo
la Historia de Trabajo en formato libre (con los pardmetros del proceso, como temperatura,
presiones, tiempos, etc. planos, especificaciones y los requisitos del cliente) o mediante la

calificacion y evaluacidn de proveedores.

REGISTRO:

Programa de Produccién anexo # 10

PROCEDIMIENTO ESTANDAR DE OPERACION

DESCRIPCION: PREPARACION DE EQUIPO PARA EL CAMBIO DE REFERENCIA
PROCEDIMIENTO #:182 - 006 (182: CRIDESA REPARACION MAQUINAS)

REVISION #: 1



FECHA: Agosto del 2002

EMITIDO POR: Equipo de Trabajo de "Reparacion Maquinas"
DEPARTAMENTO: Departamento de Reparaciéon Maquinas
OBIJETIVO: Establecer el procedimiento para normalizar las labores de

preparacion de equipos para los cambios de referencia.

ALCANCE: Este procedimiento se aplica al Taller de Reparacién de Maquinas de CRIDESA.

RESPONSABILIDADES:

Los mecdnicos de Célula son los responsables de realizar este procedimiento para garantizar

una correcta preparacién del equipo para el cambio de referencia.

PROCEDIMIENTO:

Oportunamente el Coordinador de Disefio Moldes, previa revision de las condiciones de
produccién de la planta y aprobacidon del Gerente de Planta, publica el Programa de
Produccidn en el archivo: Cridesaoi_datos4 on CRIDESA

(I)/Users/Planta/Checkprog/Checkprog.xls, en la red interna de la compaifiia.

La informacién de relevancia del Programa de Produccidn, se escribe en la pizarra en la

oficina del Coordinador de Reparaciéon de Maquinas y Cambios de Referencia.

El supervisor del Grupo de Cambios y Supervisor de Rep. Maquinas, analizan las Historias de

trabajo, saliente y entrante para definir el equipo variable que cambiara en la Maquina.



Con la informacion de la Historia de trabajo revisada, los Mecanicos de Célula proceden a
preparar el equipo variable de maquina, dejandolo listo el dia anterior al cambio y ubicandolo

en los carros de equipo mecanico correctamente identificados con letreros de papel.

Previo al envio a la maquina, se hace un chequeo del equipo, por parte  de un integrante

designado por el Grupo de Cambios

PROCEDIMIENTO ESTANDAR DE OPERACION

DESCRIPCION: CAMBIOS DE REFERENCIA'Y ARRANQUE DE MAQUINA

PROCEDIMIENTO #: 182 - 007 (182: CRIDESA REPARACION MAQUINAS)

REVISION #: 0

FECHA: Marzo del 2002

EMITIDO POR: Equipo de Trabajo de "Reparacion Maquinas" y Grupo de Cambios
DEPARTAMENTO: Departamento de Reparacion Maquinas / Formacidn

OBIJETIVO:

Establecer el procedimiento para realizar en forma efectiva los cambios de moldes,

premoldes y demas equipo de las maquinas cuando se hace un cambio de referencia.

ALCANCE: Este procedimiento aplica para los cambios de referencia en las 3 maquinas IS.



RESPONSABILIDADES:

El Coordinador Grupo de Cambio y Reparacidon de Maquinas en conjunto con el Supervisor
de Cambios de Referencias son los responsables de implementar y hacer cumplir este

procedimiento.

Los mecdnicos del Grupo de Cambios, los de Reparacién Maquinas, los operadores y
ayudantes de la Maquinas IS, Técnicos de Formacién, Lideres de Célula y Asesor de Formacion

son los responsables de realizar sus actividades segun este procedimiento.

DEFINICIONES:

IS: Secciones Individuales (Individual Sections).

Maquinas IS: Maquinas de Secciones Individuales.

JCI: Indice de Cambio de Referencia (Job Change Index)

FSC: Computadora del supervisor de formacién (Forming superviser computer)

MCS: Sistema de acondicionamiento de vidrio (Melting Condicioning System)

SPC: control estadistico del proceso (statistical process control)



Unidades Empacadas en Seleccion en un periodo llera?

JCI =
Unidades posibles (BPM x minutos de corrida)

PROCEDIMIENTO:

Durante el cambio de referencia, los mecanicos y coordinadores tienen las siguientes

responsabilidades:

Coordinador de Célula:

1.- Al momento del cambio es el responsable de ejecutar el cambio electrdnico, guardar
tiempos de la referencia que baja e ingresar los tiempos de la Referencia que sube, todo esto

en el FSC.

2.- Es el responsable de grabar |a historia de curva del alimentador de la referencia que baja

y setear la nueva temperatura de la referencia que sube.

3.- Ayudar a supervisar el buen desenvolvimiento del cambio de referencia y estabilidad de

la maquina

Coordinador de Grupo de Cambios y Reparacién Maquinas:

1.- Coordinar la ejecucion de los trabajos de mantenimiento preventivo en las maquinas IS.



2.- Coordinar las acciones generales para lograr la ejecucion de un cambio eficiente que

alcance los objetivos propuestos en la reunién Job on.

Supervisor de Cambios de Referencias:

Proporcionar al personal de Cambios de Referencia la informacién necesaria sobre el equipo
requerido para el cambio de moldes o arranque de mdquina segun la historia de trabajo de la
referencia a producirse. Esta informacién serd la convenida en la reunién Job On, cuyas

conclusiones se registran en el Sistema de Produccion.

Acordar con los Lideres de Célula, Coordinador Grupo de Cambio y Reparacion de Maquinas

las actividades necesarias para realizar el cambio.

Provisionarse de todo el equipo requerido para el cambio: equipo de molderia y elementos

de maquinas.

Solicitar a los integrantes del grupo de cambios una inspeccion previa del equipo que va a

ser montado.

Supervisar y asistir el trabajo del personal involucrado en el cambio.  Chequear en forma
continua durante las primeras 12 horas la informacion que genera el PIC y Sistema de

Produccidn respecto de la Calidad y Eficiencias de los envases que se estan produciendo.

Registrar los datos relevantes en las Hoja de Calculo ubicadas en en la red CEL.1.JCI.XLS,
CEL.2.JCI.XLS o CEL.3.JCI.XLS, segun corresponda. Las cuales describen el indice JCI resultante y

las novedades suscitadas durante la operacion de cambio.



Grupo de cambios

De acuerdo a resolucién de la reunién pre-cambio, al momento de parar la maquina, el
personal se distribuye las secciones de la mdquina para ejecutar las labores de calibracion en el

lado molde y premolde (incluye el cambio de deflectores):

1.1 Calibracién lado molde:

- Bajar y montar moldura

- Bajar y montar pinzas

- Bajar y montar llevadores

- Cambiar ventilacién

- Calibrar la inversién con su respectivo bloque

- Calibrar altura de fondos

- Calibrar altura de brazo de cabeza de soplo

- Calibrar pinzas

1.2 Calibracion lado premolde:

- Sacar antideflectores de molde y premolde

- Bajar y montar moldura

- Bajar y montar llevadores

- Cambiar ventilacién

- Bajar y montar deflectores

- Calibrar altura de brazo de prefondos y embudos

- Calibrar la reversién y altura de cilindro con su respectivo bloque



2.- Realizados todos los cambios previstos, arrancar la maquina.

3.- Realizar las pruebas de calidad de producto.

4.- Calibracion del peso

5.- Ingresar informacion del comportamiento de las variables en el SPC.

Técnico de Formacion

Responsable del cambio de orificio refractario, tijeras y formacion de gota. Sincronizar carga

de maquina, arranque de secciones y carga de las secciones.

Después del arranque de maquina, de acuerdo a las disposiciones de la reunién pre-cambio,
asistira en la operacién de la mdquina respecto de la correccion de defectos y estabilizacidn de

la misma.

Asesor de Formacion

Supervisa y evalua el cambio de orificio refractario y asesora al Técnico de formacién para

lograr una buena formacién de gota y correcto y rapido arranque de la maquina

Asesora al grupo para lograr un buen acondicionamiento del vidrio

Asesora durante el arranque de la maquina para controlar y minimizar la presencia de

defectos: atributos y variable



Supervisa y sugiere alternativas a la operacion de la maquina, para lograr una rapida y

efectiva estabilizacion de la misma

Coordinar la Programaciéon de la temporizacion de la maquina, segun lo acordado en la Job

on, asistir durante el acondicionamiento del vidrio, calibracidn y regulacién de la maquina.

Mecdnicos de Maquinas IS:

Cambiar y alinear el equipo de entrega de la maquina (guias de gota, tijeras, embudos de

guia, cucharas, canales rectos y deflectores).

Cambiar excéntricas de tijeras y aguja refractaria. revisar y alinear el sistema de lubricacién

de tijeras.

Acondicionar el cargador del archa y la estrella de transferencia para la nueva referencia a

producirse. Esto es: velocidad (caja Norton), altura, etc.

Realizar cualquier trabajo adicional de mantenimiento que se requiera en cualquier seccién
de la maquina. Registrar los trabajos realizados a la frecuencia que corresponda en el formato

"Lista de Chequeo Maquinas IS".

En caso de que se necesite cambiar sélo los moldes finales, se debe acondicionar la correcta

manipulacion del envase esto es: barredores, estrella de transferencia y cargador del archa.



Ordenar en los respectivos carros todo el equipo que es retirado de las maquinas.

Operador de Maquinas IS:

Trabajar en el lado de molde en la maquina cambiando y calibrando todo el equipo que sea

necesario.

Mantener operacién de la maquina al arranque y chequear que los envases estén aptos

para enviarlos al archa y corregir defectos detectados.

PQS Formacion:

Trabajar en el lado de premolde en la mdquina cambiando y calibrando todo el equipo que
sea necesario. Ordenar en los respectivos carros todo el equipo de moldes y maquinas que es

retirado de la maquina.

Es responsable del Aseguramiento de la Calidad de la Produccién que estd ingresando al

archa

Persona de Departamento Moldes

Trabajar sea en el lado de moldes o premoldes pasando y recibiendo el equipo de moldes y

maquinas.



Asegurar el orden en los respectivos carros de todo el equipo de moldes y maquinas que es

retirado de las maquinas IS.

Disponer y movilizar los diferentes carros de transporte de equipos, de tal forma que se
permita un libre transito de las personas en el area. Asegurando el cdmodo paso de equipos

durante el cambio, en el lado en el cual esta laborando.

REGISTROS

Hojas electrénicas: CEL.1.JCI.XLS, CEL.2.JCL.XLS CEL.3.JCIL.XLS (anexo # 2)

PROCEDIMIENTO ESTANDAR DE OPERACION

DESCRIPCION: CAMBIO DE EQUIPO VARIABLE Y MECANISMOS EN
PRODUCCION

PROCEDIMIENTO #: 182 - 002 (182: CRIDESA REPARACION MAQUINAS)

REVISION #: 1

FECHA: Agosto del 2002

EMITIDO POR: Equipo de Trabajo de "Reparacion Maquinas"

DEPARTAMENTO: Departamento de Reparaciéon Maquinas

OBIJETIVO: Establecer un procedimiento para definir la participacion del personal

de Mecanicos de Maquinas, durante el proceso de cambio.

ALCANCE: Este procedimiento se aplicara en el Taller de Reparacién de Maquinas de

CRIDESA.

RESPONSABILIDADES:



El mecanico de turno es el responsable del mantenimiento de las maquinas IS para que
produzcan eficientemente. El resto del personal colabora, segin las circunstancias lo

requieran.

PROCEDIMIENTO:

Cuando ocurra una falla de equipo variable, pieza 0 mecanismo el mecanico de turno es el
responsable de dar el servicio de mantenimiento correctivo requerido. Si la accidn requiere
cambiar un mecanismo o parte del mismo, después de ejecutada la misma, el mecanico debe

trasladar el mecanismo o parte al Taller, al area de lavado y proceder a su limpieza.

Luego de lavar el mecanismo o parte, se debe asegurar de colocar la tarjeta rojo "Cambio de
Equipo"”, en el cual debe detallar el problema por el cual dicho mecanismo se cambio en la
Maquina y lo dejard en la mesa de trabajo designada para ese fin. Esta accidn se la realiza para
que el Mecanico de Taller o de turno asignado a la Reparacién de dicho mecanismo identifique

el dafio y lo proceda a reparar. A la vez el mecanico procede a dar el mantenimiento.

Una vez ejecutado el trabajo de mantenimiento requerido, el mecanico responsable,
desecha la tarjeta roja y registra en la Tarjeta verde "Tarjeta de Certificacion de Reparacion de
Maquinas" la parte posterior del ticket las acciones correctivas o los trabajos realizados para

recuperar el equipo.

Luego es colocado en el estante de repuestos respectivo.

REGISTROS

Cambio de equipo (anexo # 17)



PROCEDIMIENTO ESTANDAR DE OPERACION

DESCRIPCION: INSPECCION DE MAQUINAS IS Y MANTENIMIENTO
PREVENTIVO.

PROCEDIMIENTO #: 182 - 008 (182: CRIDESA REPARACION MAQUINAS)

REVISION #: 1

FECHA: Agosto del 2002

EMITIDO POR: Equipo de Trabajo de "Reparacion Maquinas"
DEPARTAMENTO: Departamento de Reparacién Maquinas
OBIJETIVO:

Establecer el procedimiento para normalizar las labores de inspeccion vy

mantenimiento correctivo y preventivo de las maquinas.

ALCANCE: Este procedimiento se aplica al Taller de Reparacién de Maquinas de CRIDESA.

RESPONSABILIDADES:

Los mecdnicos son responsables de realizar este procedimiento para garantizar una correcta

inspeccién y ejecucidn de los trabajos de mantenimiento preventivo de las maquinas IS.

PROCEDIMIENTO:

Como buena practica de trabajo, los Mecanicos de Célula

(Mecanicos Diurno) deben realizar una inspeccién a cada una de sus respectivas maquinas,

utilizando la "Lista de Chequeo".



El Mantenimiento Preventivo, se realiza considerando las actividades descritas en el

"Programa de Mantenimiento Preventivo", disponible en la red de CRIDESA.

Las actividades programadas para fechas préximas o las que ya cumplieron la frecuencia
establecida, son impresas por el Coordinador o Supervisor de Reparacion Maquinas y

entregadas al mecdnico de célula correspondiente para la programacion del trabajo.

Realizada la actividad de mantenimiento preventivo por el Mecdnico de Célula, esta es
reportada al Coordinador o Supervisor de Reparaciéon Maquinas, quien actualiza la informacion
en el "Programa de Mantenimiento Preventivo", para procesar la informacién de los préximos

trabajos.

REPORTES

Para establecer una efectiva comunicacidén de novedades: fallas en equipos, mantenimiento
preventivo, etc.; en los turnos respectivos por parte de operadores, mecanicos y gerentes de

turno, se dispone de 3 fuentes de informacidn:

Los reporte de Turno por correo electrénico, emitidos por los operadores de las maquinas

REGISTROS:
Lista de Chequeo de Maquinas (anexo # 18)

Programa de Mantenimiento Preventivo

INSTRUCTIVO DE TRABAJO

DESCRIPCION: Calibracion de pinzas sacadoras adentro como afuera en Ia

maquina IS en procesos soplo-soplo y prensa-soplo



INTRODUCCION TEORICA

Cuando se calibra con los dispositivos de calibracion de pinzas se esta calibrando con mayor
precision que haciéndolo visualmente, también con este procedimiento el alcance de calibrar
puede ser realizado por una persona con tan solo el conocimiento del funcionamiento de

dicho mecanismo.

Por otra parte el tiempo perdido se reduce en un 50% que haciéndolo por prueba y error,
ademads se puede reducir el tiempo cuando la persona que lo realicé vaya adquiriendo

confiabilidad y repetitividad en esta calibracion.

Finalmente se evitard paradas de secciones durante la produccidn para chequear o calibrar

pinzas cuando defectos por esta causa se presenten en la operacion de la maquina.

INSTRUCCIONES:

Ensamblar la cabeza de pinza en su posicién correcta en el brazo porta pinzas y ponerlo en

posicién manual.

Cerrar el molde y verificar correcta nivelacion de las dos caras del mismo Verificar la altura

de la pinza adentro en relacién a la superficie del cuello del molde.

Nivelar el brazo de la pinza en relacién a la superficie del molde, liberando la tuerca del
perno de sujecion del brazo. Sacar manualmente la pinza afuera, Colocar los dispositivos

(pupos) dentro del cuello del molde (lado mas largo hacia adentro).



Quitar aire del mecanismo de pinza y manualmente llevarlo sobre el molde con las pinzas
cerradas, Hacer ajustes transversales y longitudinales hasta que la mordaza entre libre dentro
del dispositivo (pupo), Sin estar forzadas, en ese momento apretar los pernos de movimiento

longitudinal y transversal.

Asegurar que la pinza entre y salga libremente de los dispositivos. Manualmente llevar pinza
afuera, Quitar los dispositivos, abrir molde y colocar un envase dentro la cavidad de molde,
Manualmente llevar pinza abierta adentro del molde, Bajar o subir mecanismo de pinzas hasta

tener la altura deseada ( no mover ningun tornillo para recalibrar pinzas.

Agarrar el envase con las pinzas adentro y sacar el envase hacia la plancha muerta.

Apretar pernos de torre del mecanismo de pinzas,

Si la altura del fondo del envase es mas de %" con respecto a la plancha muerta subir
conveyor. Si la altura del fondo del envase es menor a % " con respecto a la plancha muerta

bajar conveyor.

Continuar con el resto de la maquina en orden.

INSTRUCTIVO DE TRABAJO

DESCRIPCION: Calibracién de prefondos en maquina IS en proceso soplo soplo.

INTRODUCCION TEORICA

Para que el soplo de asentamiento y el contrasoplo durante la produccidn de envases sea
lo mas efectivo posible y también para evitar defectos de marcas de prefondo, se debe tener
una buena calibracién de los prefondos con respecto a los premoldes. Para este propdsito se
usaran prefondos recortadas en 1/16” de un prefondo estdndar de la referencia que sé este

montando.



No excederse con el asentamiento muy apretado, esto causara problemas en los
mecanismos de prefondo abajo. La roldana en el inferior del mecanismo sufrird desgaste
prematuro y fatiga del material también habrda demasiada presiéon del prefondo contra el
poste antideflector. Por lo contrario si no esta bien ajustado puede tener marca de prefondo

en el envase (o astillado.

Una mala practica es golpear el equipo de porta bafle con martillo de hierro, esto causara
solo dafios en el mecanismo, perdida de tiempo innecesario y esfuerzo innecesario de la

persona que esta calibrando los prefondos.

INSTRUCCIONES:

Colocar prefondos recortados(1/16") menos del estandar.
Cerrar premolde y bajar prefondo.
Desajustar los pernos del soporte de porta bafle con llave de 7/8".

Asentar los prefondos con pequefios golpes con el martillo de aluminio (nunca golpear con
martillo de hierro, ya se explico las causas que puedan originar, Ajustar los pernos del soporte

de la porta bafle.

Subir prefondo. Cambiar los prefondos de calibre ( los recortados en 1/16") por los prefondos
de la referencia Bajar prefondo sobre el premolde cerrado. Verificar ajuste levantando el
seguro de la guia del prefondo e intentar hacer girar el prefondo, si esta girara se debe repetir

desde el punto 1 hasta el punto 7.Proseguir con las demas secciones en orden.

Nota: Toda la calibracion se debe realizar con el invertido en lado molde, no debe intervenir el

ajuste de la boquillera en calibracién de prefondos.

PROCEDIMIENTO ESTANDAR DE OPERACION



DESCRIPCION:

PROCEDIMIENTO #:

RECEPCION DE EQUIPO VARIABLE DE UN CAMBIO

182 - 003 (182: CRIDESA REPARACION MAQUINAS)

REVISION #: 0

FECHA: Agosto del 2002

EMITIDO POR: Equipo de Trabajo de "Reparacion Maquinas"

DEPARTAMENTO: Departamento de Reparacion Maquinas

OBIJETIVO: Establecer el procedimiento para recibir el equipo variable después de
un cambio.

ALCANCE: Este procedimiento se aplica al Taller de Reparaciéon de Maquinas de CRIDESA.

RESPONSABILIDADES:

Los mecdnicos de Célula y de turno son responsables de ejecutar este procedimiento para

garantizar el efectivo manejo del equipo variable que sale de las maquinas IS.

PROCEDIMIENTO:

Una vez finalizado el cambio el Cambio de Referencia, los carros con el equipo variable que

bajo de la Maquina, deben ser trasladados al Taller de Rep. Maquinas al area de lavado por

parte del Mecanico de Célula, de turno o del de Grupo de Cambios a quien se le asigne la

tarea.



El Mecénico de Célula debe disponer de 4 carros para la distribucion del equipo variable de

la maquina.

Equipo de Entrega: guias de gota, cucharas, canales y deflectores.

Lado molde: llevador de molde, brazos de inversién, cabeza de pinza, paleta de barredores,

cortinas de enfriamiento de molde,

Premolde: llevador de premolde, porta embudo, cortinas de enfriamiento de premolde,

Manejo: estrella, paleta de estrella, barra dentada y pinones.

En el caso de canales rectos y deflectores estos deben ser puestos en el horno
apropiadamente, para ser quemados y limpiados durante los turnos de la tarde y la noche por

el mecanico de turno asignado a ésta tarea.

Cada uno de los mecdnicos de Célula debe lavar el equipo variable que bajé de su maquina,
con el sistema de lavado de partes por inmersidn (desengrasante) y con diesel, teniéndoos los
cuidados adecuados tanto para su seguridad personal como para la integridad del equipo.
Una vez limpios se los debe colocar en su respectivo estante, listos para ser montados en

maquina cuando se lo requiera.

Para el caso de las mordazas de pinzas, estas deben ser retiradas de las cabezas de pinzas y
lavadas por el mecéanico de célula. El Mecéanico de Célula debe ordenar dichas mordazas

pinzas en la caja correspondiente y ordenarlas en la percha designada para este fin.

PROCEDIMIENTO ESTANDAR DE OPERACION

DESCRIPCION: INSPECCION Y REPARACION DE EQUIPOS Y MECANISMOS EN EL TALLER

PROCEDIMIENTO #: 182 - 004 (182: CRIDESA REPARACION MAQUINAS)



REVISION #: 1

FECHA: Agosto del 2002

EMITIDO POR: Equipo de Trabajo de "Reparacion Maquinas"

DEPARTAMENTO: Departamento de Reparacién Maquinas

OBJETIVO: Establecer el procedimiento para inspeccionar y reparar el equipo y los

mecanismos en el taller.

ALCANCE: Este procedimiento se aplica al Taller de Reparacién de Maquinas de CRIDESA.

RESPONSABILIDADES:

Los mecdnicos son responsables de realizar este procedimiento para garantizar una correcta

inspeccién y reparacion del equipo y mecanismos en el taller.

PROCEDIMIENTO:

Una vez finalizado el lavado del equipo, este debe ser transportado al area del taller y

ubicado en la percha que corresponda.

Para los casos en que el equipo sea bajado de las maquinas operando, el Mecéanico de Turno
identifica el equipo con la tarjeta roja"Cambio de Equipo", en la cual describe el problema por
el cual se cambid el equipo o mecanismo, para que sea revisado y reparado integramente por

el Mecdnico de Taller o de Célula, segin como corresponda.

Para llevar a cabo las reparaciones de equipos, el Mecanico debe realizar una inspeccién y

prueba del mismo, valiéndose de los diferentes calibres y bancos de prueba.



Una vez reparado el equipo, el mecdnico desecha la tarjeta roja y coloca la tarjeta verde
"Tarjeta de Certificacion de Reparacion de Maquinas" y la coloca en un lugar visible en el

equipo, los cuales deben ser ubicados en sus respectivas perchas.

Durante la jornada de trabajo el Mecanico de Célula y el de Turno debe completar la percha

de repuestos de cada mdquina.

REGISTROS

Tarjeta de Certificacién de Reparacion de Maquina (anex0 # 17)

PROCEDIMIENTO ESTANDAR DE OPERACION

DESCRIPCION: CALIFICACION DE SECCIONES

PROCEDIMIENTO #: 184 - 003 (184 : CRIDESA FORMACION DE ENVASES)

REVISION #: 0

FECHA: Diciembre del 2000

EMITIDO POR: Lideres de Célula

DEPARTAMENTO: Departamento de formacién de envases CRIDESA

OBIJETIVO: Hacer una evaluacion DE ATRIBUTOS de cada una de las

cavidades de las secciones de la maquina.

ALCANCE: Este procedimiento se aplicara en el drea de formacién de envases de

CRIDESA, CADA ARRANQUE DE MAQUINA (cambio ref.), CADA PARADA DE EMERGENCIA (corte



de energia, baja de aire, etc.), Y CUANDO SE PARA LA SECCION POR ARREGLOS MECANICOS O
CAMBIOS DE MOLDURA.

No necesariamente en paradas, también en CAMBIOS EN LA TEMPORIZACION Y/O
TEMPERATURA.

RESPONSABILIDADES:

Los Lideres de Célula son responsables por la revisidon y actualizacion de este procedimiento.

La calificacién de secciones es una responsabilidad fundamental del operador de la maquinay

del PQS de formacion.

INTRODUCCION TEORICA

La calificacidn de secciones se hace para determinar en formacidn si las variables y los
atributos de la produccién estan dentro de los parametros, tolerancias o normas establecidas
o sea determinar si los envases estan buenosy el proceso en general es consistente y o

estable.

Beneficios especificos :

Prevenir variaciones y o defectos en los envases Identificar y corregir oportunamente las

variaciones en el proceso y los defectos.



Esto significa estabilizar rdpidamente los procesos y lograr en menor tiempo buenas

eficiencias.

Esto significa a su vez mejores condiciones fisicas y psicoldgicas de trabajo.

Reducir el riesgo de enviar a seleccién produccién defectuosa.

La produccion defectuosa demanda mayores recursos técnicos y humanos incrementando

los problemas, los costos etc.

Reducir el riesgo de enviar produccion defectuosa al proceso de decoracién. La produccién
defectuosa en decoracién puede significar dafios en los sistemas de decoracién como
pantallas etc. Decorar produccidn defectuosa significa mayores perdidas por el costo de la

pintura y del proceso de aplicacion y termofijacién.

Reducir el riesgo de empacar y enviar a los clientes produccién defectuosa con las
consecuencias que esto genera como: Sobrecostos por devoluciones, reclasificaciones etc.

Perdida del cliente por mala calidad. Etc.Garantizar procesos estables

Que decisiones se toman:

Se debe definir con claridad si el envase esta bien o no.
Si la cavidad esta bien debe pasar al archa
Si el envase no esta bien debe rechazarse antes de entrar al archa

Se deben definir y ejecutar inmediatamente las acciones correctivas y preventivas necesarias.



Si por alguna razdn especial el envase defectuoso ingresa al archa, se le debe informar

inmediatamente al area de seleccion.

Si se presentan dudas se debe buscar inmediatamente la ayuda necesaria.

PROCEDIMIENTO:

Se debe tomar minimo un (1) envase de cada cavidad (es.

Estas deben ser chequeadas suficientemente de acuerdo a las variables o caracteristicas

definidas.

Si el envase sale defectuoso ola dimensidn sale muy cerca al limite chequee

inmediatamente un (1) envase adicional. Si el envase sale defectuoso rechacé la cavidad.

Defina la causa raiz y ejecute la accion correctivas encuentra algun defecto debe

registrarse en el Sistema de Produccion.

Verifique el resultado de cada accion las veces que sea necesario para confirmar el

resultado.

Las primeras doce horas después del cambio de referencia el proceso se encuentra en un
estado de estabilizacidn, en el cual se presentan simultdneamente defectos de diferentes tipos

en las diversas cavidades.

El registro de las acciones correctivas tomadas para eliminarlos, lo realizan los Gerentes de
Turno y/o Grupos de Célula, los cuales diariamente generan un reporte y lo remiten via mail a

todos los interesados.



Una vez que el proceso se estabiliza, se registran las acciones correctivas en el Visual SPC,

cada vez que un dato se ubica en la seccién roja de fuera de especificacion.

REGISTROS

- Sistema Lotus Notes de correos electronicos.

-Visual SPC (anexo # 20)

DESCRIPCION:

PROCEDIMIENTO #:

REVISION #:

FECHA:

EMITIDO POR:

DEPARTAMENTO:

OBIJETIVO:

PROCEDIMIENTO ESTANDAR DE OPERACION

DETECCION, CONTROL Y MANEJO DE DEFECTOS CRITICOS EN
FORMACION

184 - 004 (184 -: CRIDESA FORMACION DE ENVASES)

16 de Septiembre del 2002
Lideres de Célula
Formacion

Establecer un procedimiento para el control de los Defectos

Criticos en el area de Formacién.

ALCANCE:

Aplica al Area de Formacién de envases de CRIDESA



RESPONSABILIDADES: Los Lideres de Célula son responsables por la revision y

Actualizacidn de este procedimiento.

DEFECTO CRITICO

" Es el defecto que puede producir condiciones peligrosas o inseguras para quienes usan o
mantienen el producto. Es también el defecto que puede llegar a impedir él
funcionamiento o el normal desempefio de una funcidn importante de un producto del cual

depende la seguridad personal “.

Partiendo de esta definicion se concluye que la prevenciony el control efectivo de los
defectos criticos son una responsabilidad moral con nuestros clientes, la sociedad y

Nosotros mismos.

Todos queremos evitar que un usuario sufra un dafio causado por un defecto en él

envase . Este usuario puede ser alguien de nuestras familias o nosotros mismos.

DEFECTOS CRITICOS COMUNES

Vidrio adherido en el interior del envase.

Vidrio suelto en el interior del envase.

Puntas de vidrio 6 agujas en el interior del terminado.

Puntas de vidrio 6 agujas en el fondo interior del envase.

Filamento interior de vidrio o Cuerda de pajaro.



Vidrio adherido a la pared exterior del envase.

Rebaba 6 costura cortante en el terminado del envase.

Rebaba 6 costura cortante en el cuerpo del envase.

Burbuja interna

Eventualmente se puede presentar contaminacion con sustancias o elementos toéxicos.

PLANEACION Y EJECUCION DE ACCIONES CORRECTIVAS Y

PREVENTIVAS.

Las acciones correctivas y preventivas que requieran redisefios, implementacién de
nuevas tecnologias, procesos de capacitacidn, correccion de elementos de las maquinas y/o
equipos de moldes, variaciones de especificaciones del producto y/o proceso, etc., sé definen
a través de los registros realizados en el "Informe de Turno" realizado por el PQS de Formacion
o el Operador. El Informe, constituye la evidencia de los principales problemas de tipo

operativo suscitados durante la corrida. Estos registros, se revisan en la Reunion de Job-on.

Cuando se detectan defectos en la produccidn estos se registran en el Sistema de
Produccidn, en el mddulo "Defectos Activos", registrando la hora, el turno y el
defecto.Previo el inicio de una nueva referencia se revisan en la reunién Job - On: las
historias, la bitdcora de campafia, y las acciones correctivas y preventivas tomadas
durante la operacién anterior de la misma referencia. La evidencia de esta reunién son
registradas en el Acta de Job On. Las cuales incluyen cuando se requiera, procesos de

capacitacion.



PROCEDIMIENTO:

La produccion debe ser chequeada en forma permanente.

Cuando se encuentre un defecto critico orientado por cavidad se debe rechazar
inmediatamente el 100 x 100 % de la cavidad (es), hasta que sea identificado el origen o
causa y haya sido corregida en forma permanente. Cuando se encuentre un defecto critico
no orientado o sea que sale en cualquier Cavidad, se debe rechazar toda la produccion hasta
que la causa haya sido identificada Y corregida en forma permanente. Tan pronto como
sea posible Formacion registra en el SISTEMA DE PRODUCCION e informa a Seleccién para

qgue haga un control estricto y se asegure que la produccidn defectuosa no sea empacada.

REGISTROS:

Sistema de Produccion

PROCEDIMIENTO ESTANDAR DE OPERACION

DESCRIPCION: COMPRAS

PROCEDIMIENTO #:  (773: ADMINISTRACION)

REVISION #: 2
FECHA: 7 de Mayo del 2003
EMITIDO POR: Gerente de Logistica

DEPARTAMENTO: Logistica

OBIJETIVO: Asegurar que las compras de materiales y servicios sean debidamente
autorizadas, que se realicen de acuerdo a las politicas y procedimientos establecidos y que se

contabilicen correctamente en libros. Asegurar que se realicen compras en efectivo



Unicamente para motivos autorizados del negocio en las cantidades adecuadas y que se
contabilicen correctamente en libros. Adicionalmente, confirmar una adecuada segregacion

de funciones entre compras, cuentas por pagar y caja.

ALCANCE: Este procedimiento concierne a las compras de materiales,

productos y servicios que realice CRIDESA

RESPONSABILIDADES:

El Gerente de Logistica es el responsable de elaborar, revisar y modificar este

procedimiento.

El Gerente Administrativo y el Director de Administracidn y Finanzas es el encargado de

aprobar este procedimiento.

El personal involucrado en el proceso de compras es responsable de cumplir con las

disposiciones establecidas en este procedimiento.

PROCEDIMIENTO

Politicas Generales de Compras

Toda materia prima, material o servicio que se reciba debe ser a través del proceso de
compras, el cual se inicia con la requisicion de compra seguida por la aprobacion de la orden

de compra.

Para compras locales, el usuario debe ingresar su requisicion de compras al sistema JDE

para aprobacidn y procesamiento dentro de 5 dias laborables de anticipacion a la fecha en que



el bien o servicio sea requerido. Para articulos importados, serd necesario acercarse

directamente al departamento de compras para establecer una fecha estimada del proveedor.

Los términos de pago y la fecha estimada de despacho deben incluirse en todas las érdenes

de compras.

El personal del almacén de repuestos y de BPT (materiales de empaque) no tiene
autorizacién para recibir materiales sin una orden de compra aprobada en el sistema JDE o de

aceptar mayores cantidades o precios unitarios diferentes a los descritos en la misma.

Es prohibido que el personal que requiere alglin material o servicio contacte directamente

a proveedores Unicamente el personal de compras estd autorizado para esta funcion.

Es prohibido iniciar trabajos relacionados con un proyecto sin contar con la autorizacién
previa de la Gerencia. La Gerencia no debe aprobar ningun proyecto sin antes tener un

esquema de trabajo y las cotizaciones respectivas.

Es contra las politicas de la compafiia que el personal de los departamentos de logistica,
compras, almacén de repuestos, BPT o cualquier personal de planta acepte regalos, dinero o
chantajes de proveedores como incentivo para que la Compafiia realice negocio con ellos.

Esto es motivo de despido inmediato del trabajador.

8. Lasrequisiciones de articulos de minimos y maximos deben ser ingresados por personal
del almacén. de repuestos, las requisiciones de cartdn y material de empaque deben ser

ingresadas por el personal de la bodega de productos terminados.

9. Las 6rdenes de compra que han excedido su fecha de entrega acordada, el personal de
compras debe exigir al proveedor que las atienda de manera inmediata. (referirse al SOP

773-001 Evaluacidn y Seleccion de Proveedores)



10.

11.

El personal autorizado para aprobar érdenes de compra deben revisarlas y aprobarlas
en el sistema JDE, dentro de las siguientes 72 horas laborables contadas a partir de

que la orden es liberada en el sistema para cada nivel .

El personal de compras debe revisar diariamente el ciclo de compras utilizando los

reportes disponibles en el sistema JDE. Estos reportes son:
Requisiciones de compras pendientes de cotizar,
Ordenes de compra pendientes de aprobar,

Ordenes de compra pendientes de recibir.

El Gerente de Logistica debe revisar el ciclo de compras semanalmente y el gerente

administrativo / contralor debe revisarlo mensualmente.

12.

13.

14,

15.

Un listado de ordenes de compra con valores de impuestos, aranceles y gastos aduaneros
asi como la fecha estimada de cancelacidn debe entregarse al asistente de cuentas por

pagar y tesorero semanalmente para la programacion del flujo de caja.

Se recomienda mantener informado al personal de planta involucrado en el ciclo de
compras sobre la evolucién de los pedidos aprobados mediante comunicacién formal

semanal. Un reporte semanal de érdenes de compra abiertas es recomendado.

Todas las drdenes de compra de importacidn deben archivarse en orden secuencial con
su cotizacidn formal (debe especificar fecha de embarque comprometida), certificado de
inspeccidn (de ser aplicable), DUI (de ser aplicable), guia de despacho, lista de empaque y

demas documentos necesarios su nacionalizacion.

El Departamento de compras no debe tener acceso a realizar recepcion de materiales.

Esta funcidn la debe realizar exclusivamente el personal del almacén de repuestos y de la



16.

17.

18.

19.

20.

bodega de productos terminado segun el tipo de material a recepcionar. Asi mismo, el

personal del almacén de repuestos no puede tener acceso a aprobar ordenes de compra.

Las facturas por materia prima, articulos de almacén, materiales de oficina y compras
directas no se deben recibir antes de que el material sea entregado. El personal de
almacén de repuestos es quien recibe todas las facturas. Deben registrar y fechar las
facturas recibidas en evidencia de su aprobacidn para procesar e ingresar al sistema JDE y
finalmente remitirlas al asistente de cuentas por pagar para procesar el pago

correspondiente.

Las facturas por servicios deben ser recibidas directamente por el usuario solicitante del
mismo. El usuario debe firmar y fechar la factura en evidencia de su aprobacién, también
es responsable de ingresar la recepcidon del servicio el mismo dia recibida la factura en el

sistema JDE vy remitirla al asistente de cuentas por pagar para el proceso de pago.

El sistema JDE no debe permitir modificacion de ordenes de compra aprobadas. Cualquier
modificacion debe realizarse anulando la orden de compra y emitiendo una nueva. Esto
evita que se ordene mayor cantidad de material o precios mayores a los aprobados sin

conocimiento de la gerencia.

Periddicamente el gerente de logistica debe revisar el listado de proveedores establecido
en el sistema JDE y confirmar que no tenga proveedores no autorizados. El gerente
administrativo / contralor o el director financiero debe requerir y revisar este reporte

periédicamente.

Periddicamente se deben revisar los niveles de minimos y maximos en el almacén de
repuestos y comparar cada articulo contra el consumo promedio anual para confirmar
que las cantidades ingresadas en el sistema JDE sean las correctas. Esto es para controlar

las compras y evitar excesos de inventario.



21.

22.

23.

Los plazos de pago negociados con los proveedores se cuentan desde el momento en que

se reciban los materiales o servicios en el almacén de repuestos o por el usuario.

Toda compra de activos fijos por un valor igual o mayor a $ 2.000,00 (dos mil délares )
debe tener autorizacién de previa de la gerencia mediante "901" aprobado. Lo mismo

aplica para reparaciones o mantenimientos especificos por igual valor.

En caso de requerir "901", es prohibido iniciar un proceso de compras sin tener el
correspondiente "901" aprobado por la gerencia o la casa matriz en caso de ser

necesario.



Politicas de Cotizaciones

La lista de "proveedores aprobados" debe ser revisada anualmente para asegurar un
contindo servicio de calidad, dptimos tiempos de entrega y si el proveedor debe permanecer

como "proveedor aprobado" (referirse al SOP 773-001 Evaluacién y Seleccién de Proveedores)

Para servicios y compra de materiales directos (no articulos de minimos y maximos)o que

forman parte de un proyecto. Se debe realizar el siguiente proceso de cotizacion,:

o] Articulos con valor hasta $ 1000.00 requieren 1 cotizacién.
o Articulos con valor entre $ 1001.00 hasta $5000.00 requieren 2 cotizaciones.
o] Articulos con valor mayor a $5001.00 requieren 3 cotizaciones.

Excepto en aquellos casos en que el proveedor sea la casa matriz, una organizacién filial al
grupo Owens lllinois o el fabricante de un articulo en particular o su representante exclusivo

en el pais.

La lista mostrada arriba aplica para todo los proveedores, aprobados o no. Para el caso de
servicios o productos especializados de caracter técnico, el responsable del area donde se
genera la requisicion recomienda al / los proveedores que puedan proveer el articulo o

servicio requerido.

El Departamento de Logistica es responsable de llegar a los acuerdos comerciales con los
proveedores y de implementar los respectivos controles para asegurar que este

procedimiento se cumpla.

Niveles de Aprobacion



Min/Max. Kardex:

$1-1,000 Gerente de Logistica
$1001-2,000 Gerente Administrativo
$2,001-10,000 Director Financiero

$10,001 + Presidente Ejecutivo

Servicios & Compras directas. No Kardex (Area de Finanzas, Ventas & Presidencia)

$1-1,000 Gerente Administrativo

$1,001-3,000 Director del Area

$3,001 + Presidente Ejecutivo

Servicios & Compras directas. No Kardex (Area de Planta)

$1-20 Gerente Administrativo

$21-1,000 Gerente de Planta

$1,001-3,000 Director de Administracion y Finanzas

$3,001 + Presidente Ejecutivo

4.4 ANALISIS ECONOMICO DE LA PROPUESTA

Para realizar este andlisis se trabajo con el coeficiente Beneficio / Costo (B/C), segin el

reporte de produccion de diciembre del 2002, el cual se puede apreciar en el anexo # 14, se



puede ver que la compafiia al no aplicar los procedimientos y en la mayoria de los casos
desconoce de ellos, tiene un empaque mensual del 89.03 %, es decir 19,077,597 und.
Empacadas, a un costo de fabricacién de §$.1,246,718 siendo su costo de venta
$.2,480,087,61.Los cuales con la aplicacion de los procedimientos, instructivos, concientizacion
y capacitacidn al personal, se puede lograr un empaque mensual del 95 % que equivale a

20,355,992 unds. Empacadas a un costo de $.2,646,278,96

Para el primer caso tenemos:

BENEFICIOS 2,480,087,61

COSTOS 1,246,718,00

Dando un Coeficiente de 1.98 es decir B: C> 1.0

Para el segundo caso tenemos:

BENEFICIOS 2,646,278,96

COSTOS 1,246,718,00



Dando un Coeficiente de 2.12 es decir B: C> 1.0

Descripcidn.- Cuando los beneficios superan a los costos, la relacién de los beneficios a los

costos debe ser mayor a la unidad. Es decir, si B > C, entonces B: C > 1.0.



CAPITULO V

CONCLUCIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 CUANTIFICACION DE LOS COSTOS SEGUN LOS INDICES

DE

CAMBIOS DE REFERENCIA

En este capitulo se realiza un analisis de los cost  0s, segun
las unidades perdidas, desde enero a diciembre del 2002
(anexo # 16) en cada cambio de referencia debidoa la mala
planificacion del los mismo.

CAUSA PORCENTAIJE COSTOS
No.1 Programacion 29,63% S/. 75.110,35
No.2 Historias 22,22% S/. 56.326,42
No.3 Equipos 14,81% Sl. 37.542,50
No.4 Capacitacion 12,96% S/. 32.852,86
No.5 Mantenimiento 11,11% S/. 28.163,21
35.00% Costos por Malos Cambios ¢, 80.000,00
30,00% | — + S/.70.000,00 |}
25,00% + S/. 60.000,00
20.00% 3 + S/.50.000,00
15 00% -+ S/. 40.000,00
Rt 1 S/. 30.000,00
10,00% ¢ 1 s/. 20.000,00
5,00% - + S/.10.000,00
0,00% | | | | | Sl. -
& F & & & S EmPORCENTAE
& N ,b<</ Qrb.(’ S R —e— COSTOS
P e S &
T SN o
% % $0'




5.2 CONCLUSIONES

Luego de haber realizado la evaluacion, basandonos en la Norma 1SO 9001
version 2000 se evidencio que el principal problema del Bajo indice de
Cambios de Referencia, se debe especificamente por el incumplimiento de la
clausula # 4 ,que se refiere a la Planificacion de la Realizacion del Producto

Analizando los resultados vs. Los objetivos, m  ediante la
aplicacion de los procedimientos, existirA una mejo r
programacién, planificacion y ejecucion de Cambios de
Referencia, logrando una reducciéon de tiempos perdi dos por el
alistamiento de maquina y asi mejorar dia a dia los Indices de
Cambios de Referencia (JCI) .

Con el cumplimiento de la Clausula #4, Planificaci 6n de la
realizacion del Producto, se puede lograr recupera r las
perdidas, que tiene la Compaiiia por malos cambios los cuales
en el periodo de enero a diciembre del 2002 son de  $.253,494,26
anuales (anexo # 13)

CRIDESA tiene un compromiso de calidad con sus clientes y
es el de entregarles un buen producto que cumpla co  n todos
sus requerimientos y necesidades, por eso toda la f amilia
Cridesina tiene que hacer su mejor esfuerzo para lo grar su
objetivo principal que es el de hacer CALIDAD TOTAL

5.3 RECOMENDACIONES

Para el Mejoramiento Continuo en los indices de Ca  mbios de
Referencia se debe
» Aplicar los procedimientos elaborados. Para el
departamento de cambios de referencia mediante la norma
ISO 9001/2000



Procedimientos:

Programacién de la Produccion

. Preparacion de equipo para el cambio de Referencia
. Cambio de Referencia y arranque de Maquina

. Cambio de Equipo Variable y mecanismos en Produccio n

. Inspeccién de Maquinas y Mantenimiento Preventivo
. Recepcion de equipo variable de un cambio

. Inspeccidn y reparacion de equipos y mecanismos

. Calificacion de secciones

. Deteccion control y manejo de defectos criticos en
Formacion

. Compras

Instructivos :

. Calibracion de Pinzas

. Calibracién de prefondos

> Realizar la difusion y explicacion necesaria de es  tos
procedimientos y hacer el seguimiento necesario al personal
gue los aplica, para verificar su correcta aplicaci on.

» Revisar periodicamente los procedimientos y propone r
cambios en el caso de que estos puedan ser mejorado sy asi

reducir tiempos y costos.

> Extender compromiso a los participantes de otras ar eas :

maquinas, moldes, mantenimiento.



Ejecuciéon de un programa de preparacion de nuevos

operadores de maquina.

Andlisis de los resultados vs. los objetivos, basad oenla

aplicacion de la estrategia.

Revision y modificacion de la estrategia si fueran  ecesario.
Mejorar los resultados de las reuniones Job on

Implementar ejecucion de las reuniones Job off

Evaluacion de los progresos individuales y colectiv os de los

integrantes del grupo.
Tecnificacion de los equipos y/o herramientas de tr abajo
Certificacion de equipo variable de maquina y molde  s.

Estandarizacion de equipo variable de maquinay mo  ldes.



GLOSARIO DE TERMINOS

Cambio de referencia .- Alistamiento de una maquina IS para un cambio de

producto

IS: Secciones Individuales (Individual Sections).

Magquinas IS: Maquinas de Secciones Individuales.

JCI: indice de Cambio de Referencia (Job Change Index )

FSC: Computadora del supervisor de formacién (Forming supervisor computer)

MCS: Sistema de acondicionamiento de vidrio (Melting Conditioning System

SPC: control estadistico del proceso ( statistical process control)

Unidades Empacadas en Seleccidon en un periodo lderd2

JCI =
Unidades posibles (BPM x minutos de corrida)

Procedimiento.- _Un procedimiento es una serie de pasos seguidos en un

orden regular y Definido con el propésito de lograr alguna tarea especifica.

Instruccion.- _Conjunto de actividades que sirven para ejecutar algo o para el

manejo de algo.



Registro.- Documento en el que quedan anotados los resultados obtenidos

de las actividades realizadas.
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Resumen

El propdsito de este trabajo es Mejorar los Cambios de Referencia de tal
forma que los indices de los mismos sean mas productivos para la Compafiia,
Mediante la aplicacion de los procedimientos e instructivos de trabajo, del
Departamento de Reparacion Maquinas y Cambios de Referencia los cuales
son requisitos de la Norma ISO 9001 versién 2000, con la finalidad de que no
se produzcan fallas en los equipos que intervienen en el proceso de produccion

y que de esa manera aumente el indice de Cambios de Referencia.

Para la realizacion de este trabajo se utilizo la investigaciéon de Campo y se
evaluo la situacion de la compafiia con respecto a los requisitos de la norma
ISO 9001 version 2000, realizando auditorias de procedimientos, analizando los
resultados de los cambios de referencia se elabora el diagrama de Causa —
Efecto mediante el cual se detalla uno a uno los principales problemas del
porque los malos cambios, posterior a ello se elabora un diagrama de Paretto

en el cual se indica los costos por los malos cambios.

Analizando los Resultados vs. Los Objetivos mediante la aplicacion de los
procedimientos e instructivos existird una mejor programacion, planificacion y
ejecucion de los Cambios de Referencia logrando una reduccion de tiempos
perdidos por alistamiento de maquina y asi mejorar dia a dia los indices de
Cambios de Referencia.






