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SUMARIO

Se ha realizado la “Estandarizacion del Prodyd®ooceso de Vidrios de Linea Blanca de
la Empresa Fairis C.A.-Ambato”, cda finalidad demejorar la productividad y la
calidad de los productos mediante normas técnigasgn documentos escritos que en este
caso regularan los valores, tolerancias de losogdrde las maquinas en los puntos donde
se presentan los inconvenientes dentro de cada elelp proceso para satisfacer los

requerimientos del cliente.

Mediante la utilizacién de diagramas de procesagrdimas de Ishikawa para determinar
cudles son los puntos criticos y sus causas, reosstsimulaciones en el programa Solid-
Works para saber cudl es la variacion del vidripldeo a curvo en el temple, pruebas para

corroborar los datos establecidos y hojas estazratias.

Con la implementacion de esta propuesta se redwif@oducto no conforme interno y

externo, reprocesos, tiempos de calibracion exessinestabilidad en la produccidon que
son el resultado de medidas fuera de toleranciégrpdos fisurados y desplazados, mal
pulido, mala serigrafia, pandeo, torsion, etc; miislyendo los costos que éstos
representan para la empresa, optimizando recuakssdomo mano de obra, materia prima,
insumos, energia, etc, incrementando el ingresadesico y superando las condiciones

actuales de la misma.

Se recomienda poner atencion en el control endotop criticos desde las primeras etapas

del proceso para evitar que tengan trascenden@hproducto terminado.



SUMMARY

A standardization of the Product and Glass Probassbeen carried out at Fairis C.A.
Ambato Enterprise in order to improve the qualityput of products by means of technical
laws, written documents to control values; glass mxachinery tolerance on points where

objections are presented in each of the proceps siesatisfy the customer’s requirements.

By means of process flow charts; Ishikawa flow th&v determine, the critical points and
their causes; samples; simulations on Solid-Workgmam to know the variation of a flat

and curved glass at tempering; tests to corrobesttblished data and standardized pages.

With the implementation of this proposal, the inremd outer unsatisfied Product,

reprocesses, excessive calibration times , unstatdduction measured results out of
tolerance, fissure and displaced perforates, bédhea, bad serigraphy, bending, torsion,
etc; decreasing costs for the enterprise, gelt@tter resources such as labor, raw material,
inputs, energy, and so on increasing the economgonmes and overcome nowadays

conditions.

It is recommended to put attention control on caitipoints from the early stages of the

process to avoid their finished product significanc
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CAPITULO |

1 GENERALIDADES

11 Introduccién

Se procedi6 a realizar la “Estandarizaciéon deld&cto y Proceso de Vidrios de Linea
Blanca de la Empresa FAIRIS C.A.-Ambato”, cda finalidad de mejorar la

productividad y la calidad de dichos productos ia#e& normas técnicas que son
documentos escritos que en este caso regularadmllmes, tolerancias de los vidrios y de

las maquinas dentro de cada etapa del proceso.

Actualmente en el procesamiento de vidrios de lislaaca se presentan inconvenientes
dentro de cada etapa del proceso tales como: edreal de Erforada perforados
desplazados, con fisuras; en el areadigl® manchas de agua, partes sin pulir o excesivo
bisel; en el area dee8grafiaa cambio de tonalidad que al ser templado presenta
traslucidez, porosidad, fallas en la serigrafia; ebnarea deTemple torsién, pandeo,

medidas fuera de tolerancia; entre otros.

La propuesta estd encaminada para reducir: el pfmdwo conforme interno y externo,
reprocesos, tiempos de calibracion excesivos, db@gtad en la produccion que son los
resultados de los inconvenientes ya citados ynopdir recursos de esta manera se lograra

cumplir los objetivos propuestos.

Mediante la utilizacidn de muestreos, diagramaspdeso, diagramas de Ishikawa,

simulaciones (Solid-Works), pruebas y hojas estaratias.

En los cinco primeros meses del presente afio gmoebsamiento de vidrios de linea
blanca se ha perdido $12374,5 s6lo en product@nfoane interno, sin tomar en cuenta el

producto no conforme externo y costos de los reqmax
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TABLA 1: RESUMEN DE LOS COSTOS DEL PRODUCTO NO CONFORME

INTERNO
Mes | Causasy Tipg Cantidad (u) | COSTO ($)
de vidrio
Enero Anexo Il 1.790 2234,3
Febrero|  Anexo Il 1.400 1862,6
Marzo Anexo Il 1.775 2375,9
Abril Anexo Il 1.575 1872,8
Mayo Anexo llI 2.831 4028,9
12374,

Fuente: Autores

Luego del analisis econdmico se determind quedpyssta de estandarizacion es
conveniente ya que nos garantiza que disminuirdedstos generados por el producto no
conforme incrementando el ingreso econdmico y suulker las condiciones actuales de la

empresa.

1.2 Antecedentes

FAIRIS C.A. esuna empresa que procesa vidrio con una gran t@jeen el mercado
constituyendose un soporte fundamental para elrrddlsaecondmico y social de la
provincia de Tungurahua y del pais) planta industrial estabicada en Ambato,
Panamericana norte Km. 16, sector Cunchibamba@isus actividades en dicha planta en
el afio 2005.

En la actualidad produce lineas de: arquitectucayrocerias, decorativas, vidrios de
seguridad laminados y linea blanca siendo éstaalkin donde se centra nuestro estudio.
Linea Blancacomprende los productos de: Mabe, Indurama y &iwmmw. Contando para

ello principalmente con maquinaria automatizadargiautomatizada.
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1.3 Justificacion

El Proyecto de “Estandarizacion del ProductogcPso de Vidrios de Linea Blanca de la
Empresa FAIRIS C.A.-Ambato”, se lo ha visto pentiteepara solucionar los problemas
mas frecuentes en esta linea de produccion tales:coroducto no conforme interno y
externo, reprocesos, tiempos de calibracion exegsinestabilidad en la produccion, por
lo que se estableceran los principales parametroengdionales de control que son los
valores, tolerancias de los vidrios y de las méaplidentro de cada etapa del proceso;
mejorando asi la calidad, la productividad y mptando recursos tales como mano de

obra, materia prima, insumos, energia, etc.

1.4 Objetivos

1.4.1 Obijetivo general

Realizar la Estandarizacion del Producto y Pmas Vidrios de Linea Blanca de la
Empresa FAIRIS C.A.-Ambato

1.4.2 Obijetivos especificos

& Efectuar el diagnéstico de la situacion actualkdenhpresa industrial FAIRIS C.A.
! Establecer estandares de control para el procestmdel vidrio de Linea Blanca en
cada etapa de acuerdo a los requerimientos detelie

Documentar la estandarizacion.
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CAPITULO I

2. MARCO TEORICO

2.1 Estandarizacion

Definicion.- “Es la actividad propia de dar soluciones de api@arepetitiva a problemas
gue provienen esencialmente de las esferas denaiaj de la técnica y de la economia,
con vistas a la obtencion del grado Optimo, en ontexto dado”. Se manifiesta
generalmente por la elaboracion, la publicaciéra yaplicacion de normas. (Definicion
ISO.)

Otra definicibn muy concisa seria: estandarizairegplificar, unificar y especificar.

Estandarizacion de Empresa.segun el INEN las normas de empresa amrerdos entre
aquellos integrantes de una empresa que tieneresete sustanciales en un determinado
tema y resuelven reunir sus conocimientos y expeias a fin de alcanzar una solucion
Optima, la mas adecuada para la ocasion y paraxhm beneficio de la empresa.

El propésito de los programas de normalizacion m@resas en general son para crear
normas de materiales, especificaciones, normasia®p o semielaborados, guias de

fabricacién, procesos de fabricacion, etc.

Organizacion de un departamento de Estandarizacionsegun el INEN

Tipo de organizacién del departamento de estaratadiz
Areas a cubrir el programa

¢, Cual es el procedimiento de operacion?

& & & @

¢, Con que personal y cual debe ser su calificacion?
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Tipos de departamentos de Estandarizacionségun el INEN
1) Organizacion Informal

Grupos particulares
Coordinados por un gerente
Facil establecimiento

Proceso rapido

& & & & @

Dificil coordinacion
2) Organizacion formal
Staff de ingenieros y personal de apoyo

Delegacién de autoridad suficiente a persona eadarg

Responsabilidad en todas las fases

& & & @

Mejor coordinacion, presupuesto definido, priorield programa, implantacion,

revision, opinion.

2.1.1 Etapas de la Estandarizacion

Segun el INENas etapas de estandarizacion son las siguientes:
1) PRENORMALIZACION

& Prioridades
& Planificacion

& Autorizacion para la investigacion, indagacion ycoteccion de datos

2) NORMALIZACION
Elaboracién del proyecto
Revision y critica
Proyecto final

¢ & & &

Aprobacion
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3) POSTNORMALIZACION:

Impresion y distribucion
Implantacion

Enmiendas y revisiones o anulaciones

& & & @

Precaucién e inspeccion

2.1.2 Normas

Definicion: Norma es una especificacion técnica u otro documaotesible al publico,
establecido con la cooperacion y el consenso obapidn general de todas las partes
interesadas (fabricantes, consumidores, usuarioadministracion), fundado en los
resultados conjugados de la ciencia, de la tecimlggde la experiencia con vistas al
progreso Optimo de la comunidad, y aprobado porouganismo con actividades
normativas. (Definicion 1SO.)

Tipos de Normas:Segun el INEN
1) Normas Internacionales:

Las normas internacionales son necesidades de luslpaises, no entran en detalles
2) Normas Nacionales:

Las normas nacionales cubren intereses del pais igeles de calidad son amplios.
3) Normas de Empresa:

Son necesidades de la empresa, deben entrar degjeteayor precision en los parametros,

calidad méas uniforme.

El Porqué de las Normas de empresa: ségun el Programa de Gerencia de Operaciones
Industriales Lean Manufacturing Médulo)lV

Asegura que los procesos sean llevados a cabonisr@a forma por todos los operadores

en cualquier turno, eliminando asi la variacion hoeny por tanto los desperdicios.
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Permite al personal el documentar sus operacioa@sdesarrollar sus actividades, en una

manera que se promueva la mejora continua.

2.1.3 Obijetivos de la Estandarizacion de Emgsa

P Solucionar problemas recurrentes como pérdidaged®ob, desperdicios, reprocesos
optimizando la economia con una mayor produccion.

& Definir niveles de calidad y procedimientos de aaaion.

& Promover la produccion nacional y eliminar las rréi@s a los intercambios
internacionales.

& Proteccién del consumidor y de los intereses dotext

& Garantizar orden, seguridad y la socializacionptist.

& Alcanzar metas coordinadas

2.1.4 Beneficios de la Estandarizacion pata Empresa

& Mejora la productividad y la calidad

& Reduccion del costo de fabricacion del producto

& Muestra métodos de trabajo seguros y eficientes

& Define claramente la interaccion de la gente yrshiante al procesar un producto.

Compartiendo aprendizaje
& El aprendizaje de trabajos o tareas resulta méasllsemsi como el entrenamiento
de otros

& Carga de trabajo balanceada
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2.2 Calidad vy Productividad

221 Calidad

Definicion.- La calidad es dinamica, no estatica. Es un concegmto continua
transformacion:

Segun la Real Academia Espafiola el termino casteltalidad esta definido como
“conjunto de cualidades que constituyen la maneraed de una persona o cosa”. Pero si
aplicamos este término a los productos industrialesie producir confusién, por lo que se

le aflade un adjetivo (calidad buena, mala, baja), et

Definicion segun ISO 9000:2000.Calidad es el grado en el que un conjunto de

caracteristicas inherentes cumplen con los reqasisit

Joseph M. Juran define la calidad comdidoneidad o aptitud para el uso”y viene
determinada por aquellas caracteristicas del ptodue el usuario puede reconocer como
beneficiosas. Ya que sin un cliente satisfechojupgue el producto no se puede hablar de
buena calidad.

Armand Feigenbaum define la calidad combel conjunto total de las caracteristicas del
producto (bien o servicio) de marketing, ingenief&bricacion y mantenimiento a traves

del cual el producto en uso satisface las expa@atdel cliente”

Philip B. Crosby, desde una perspectiva técnica, define la calidatbaa “cumplimiento

de unas especificaciones o la conformidad a ungsiséos”*

! BERLINCHES Cerezo Andrés, Calidad y Sistemas de Gestion de Calidad. 6ta edicion. Pag4-6
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2.2.1.1 Principios de la Calidad

Los cinco pilares de la calidad.

1) CENTRADO EN EL CLIENTE

La Calidad la definen los clientesEn un mercado competitivo, quienes determinanmsi u
producto o servicio es aceptable y satisface sgssidades son los clientes y no los
departamentos de produccién, de control de calidatk servicio al cliente. Por tanto el
disefo, desarrollo y nivel de servicio de un pradwezben partir de un claro entendimiento
y conocimiento de las necesidades, preferencié&sesa percepciones y criterio de compra

de los clientes. La tendencia seré lograr la masatisfaccion de nuestros clientes.

2) COMPROMISO TOTAL

El Proceso de calidad se inicia con el liderazgivacle la direccion y la participacion de
todos los miembros de toda la organizacion.

La ideologia de la calidad no se delega, se peadio una cultura empresarial fundada en
la calidad, los directivos deben liderar activateela blusqueda y definicion de éstos
valores.

Los empelados de la empresa, como generadoressyrisores de la calidad de productos
y de servicios, son la clave del éxito de una tgira de negocios basada en un enfoque de
calidad. Los recursos humanos se convierten def@ste en la manifestacion visible de

todos los componentes de una gestion de calidad.

3) MEDIDAS

Nada se conoce hasta que no se consigue mela.capacidad de medicidon de la calidad
es pues un punto importante e imprescindible paraontrol y seguimiento del nivel de

calidad?

% OBCIT. Pag.6
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En caso de medida deéfectose debe establecer con un nivel estandar admisiielalizar

un seguimiento de parametros y evolucion del rdeetalidad. Teniendo en cuenta que el
cumplimiento de los estandares nunca debe carsesen un fin, sino un instrumento de
ayuda para mejorar la calidad, que es un concefdgbalgy no puede ser nunca

parametrizado completamente.

4) APOYO SISTEMATICO

Todos los empleados han de recibir un minimo dedoron que les permita analizar y
mejorar la calidad de su propio trabajo.

Deberan organizarse periodicamente algunos aatosles en los que las personas, grupos
0 departamentos puedan presentar los resultadassdaoyectos o acciones de calidad en
la direccion y recibir la felicitacion y el reconiento de ésta por su labor.

Se potencia la divulgacion de los resultados rel@gque se hayan alcanzado con la
felicitacion para quienes lo hayan conseguido. Esteeconocimiento que resulta altamente

motivador.

5) MEJORA CONTINUA

Un programa de calidad es sélo el inicio de un nangue no tiene fin, porque las
oportunidades de hacer las cosas mejor son irginita

En toda empresa son las personas las que condgguoalidad, y por eso es imprescindible
la mejora continua de su actividad hacia la caligae su capacidad para hacer las cosas
cada vez mejor.

Para la realizacion de los planes anuales de mejareden crearse grupos de trabajo
estructurales (por ejemplo, el jefe de un depamdmneo seccion, con sus colaboradores
directos), que se ocupen del desarrollo, de loggutos de caracter interno, que afectan a

su area de trabajo

® OBCIT. Pag.6
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Definicion de Calidad Total Segun K. Ishikawa) “Filosofia, cultura, estrategia o estilo
de gerencia de una empresa segun la cual todapelasnas en la misma estudian,

practican, participan y fomentan la mejora contideda calidad”

2.2.2 Productividad

Definicion.- La Productividaden su concepcion mas tradicional;lagrelacion existente
entre la produccién obtenida (lo que se produceredpictos) y los recursos empleados (lo
gue se emplea para producir=recursos)

Mejora de la Productividad

La supervivencia industrial se dice que, a menddpende de la produccion de productos
de calidad.

Un fin que la empresa persigue es mejorar la ptoddad, pero ¢como conseguirlo sin
prestar atencién a la mejora de la calidao® programas empresariales que no introducen
el concepto de calidad fracasan. Se puede aumien@opduccion, pero si disminuye la
calidad el valor de lo producido puede disminuio, logrdndose una mejora de la

productividad.

2.2.3 Calidad vy Productividad “Reaccion etadena”*

CALIDAD Y PRODUCTIVIDAD

“REACCION EN CADENA"

Iy

MEJORA LA CALIDAD

iyt

Decrecen los costes porque hay menos reprocesos, menos equivocaciones,

menos retrasos v pegas; se utiliza mejor el tiempo- maauina v los materiales.

MEJORA LA PRODUCTIVIDAD

L

Se conquista el mercado con la mejor calidad v el precio mas bajo.

L

SE PERMANECE EN EL MERCADO. HAY MAS Y MAS TRABAJO

* OBCIT. Pag.6
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2.3 Control de Calidad del Producto

231 Técnicas de Control

PLANES DE MUESTREQO:

Un plan de muestreo indica el nimero de unidades deroducto de cada lote que

deberan ser inspeccionados (tamafo de la muestraserie de tamafios de muestra) y

los criterios para la determinacién de la aceptabidlad del lote).

Para conocer si un lote formado por un determinagimero de unidades cumple las

especificaciones, existen dos posibilidades:

& Inspeccionar todas las unidades del lote

& Inspeccionar s6lo una muestra representativa tkeldanferir estadisticamente, la
homogeneidad de todo el lote.

Los planes de muestreo proporcionan, de forma atstada, el tamafio de muestra a

utilizar en cada caso y el criterio de aceptadénacuerdo a los riesgos deseados en la

realizacion de la inferencia estadistica.

La Terminologia: la técnica de muestreo se ha beneficiado del aéhfakis en la mayor
precision de la terminologia de calidad. Desdeuet@ de vista del muestreo, las unidades
inspeccionadas se denominan segun los difererdee$l

Unidad no Conforme son las unidades con, al menos, una caracteristera de su nivel

especificado. Motiva que el bien o servicio al que asociada no cumpla las

especificaciones.

CONTROL ESTADISTICO DE LA CALIDAD:

En una empresa industrial, aunque su fabricaciéhnggee a piezas o componentes, el

numero de caracteristicas a controlar se elevari@ctie a decenas y, en muchos casos, a

> OBCIT. Pag.91-92
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centenas. Si hubiese que medir todas las cardictasisle la documentacion técnica, el
coste del control seria muy superior al coste dedacion.
La aplicacion consecuente de técnicas estadistesnite, por un lado, asegurar que se
obtienen las caracteristicas dentro de lo espadiicy, por otro, reducir el coste del
control.
El control de calidad puede realizarse:
4 Sobre una caracteristica de calidad que se (nalgable); longitud, resistencia,
velocidad, contenido de impurezas, etc.
4  Sobre uratributo o caracteristica cualitativa que el productcepas no: como el
control pasa o no pasa, por piezas defectuosas, etc
4 Contando el numero de defectos por unidad producida
El control estadistico de procesos (CEP) o tamb&nado SPC, (del inglés Statistical
Process Control), es un instrumento de gestionpgueite, mediante la comparacion del
funcionamiento del proceso con unos limites estabds estadisticamente, y la
modificacion de las condiciones del proceso, sipexiso, establecer y garantizar la

consecuencia de los objetivos deseados.

AUDITORIAS

Para determinar si el sistema de calidad es etegt@ara mantener el control, tiene que
comprobar que los productos y servicios resultantamplan los requerimientos
especificados, y que se alcanzan los objetivosatidad prescritos. Si los productos y
servicios no cumplen los requerimientos especifisad no se alcanzan los objetivos
prescritos, entonces claramente algo esta4 mal sisteia de calidad.

El propésito de las auditorias de calidad es establpor medios imparciales informacion
objetiva sobre el funcionamiento de la calidad. daditorias de calidad son el elemento de
medida del sistema de calidad. Habiendo instaladsistema de calidad, es necesario
instalar medidas que informen a la direccion ssistema estd siendo efectivo. Instalar
cualquier sistema sin medios de verificar si sa batiendo el trabajo que se pretendia es

una pérdida de tiempo y esfuerzo, por esto el ragiento de auditoria interna es tan

® OBCIT. Pag.94; Pag99
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importante. Las auditorias acumulan datos, no ¢miberambiar el funcionamiento de lo

gue se mide, y siempre deberian ser realizadasalgoien que no tenga responsabilidad
por lo que se mide. Las auditorias no se debegalizar para encontrar fallos, para
prorratear culpas o para investigar problemas, gsteproposito se deberian utilizar otras

técnicas.

2.4 Control del Proceso

Un avance respecto a la inspeccion clasica esntdatael proceso, es decir, no esperar a
gue se fabriquen piezas o productos defectuoseaslpego controlarlos, sino anticiparse y
actuar sobre el proceso de fabricacion cuandaesepten los primeros sintomas de que
pueden aparecer defectos. Para ello, se conegblaroceso, en muchas casos utilizando

técnicas de muestreo estadistico, que van indicsinelroceso esta bajo control o no.

Modernamente, se considera el control estadisget@mbceso como una herramienta de
mejora continua de la calidad para obtener laactaristicas de piezas y productos, lo mas

centradas posibles y con una dispersion miningeots a su valor objetivo.

La etapa siguiente del control de calidad se cemtral control del proceso, dando una gran
importancia a la uniformidad de los procesos deidabion. Se trata de conocer el modelo
de la variacion de las caracteristicas (se aplicantrol estadistico del proceso) y asegurar
gue se mantiene bajo control que, siguiendo a Shesignifica que la variacion esta
controlada; es decir, sigue un modelo matematidomesel cual sélo influyen causas
aleatorias; por el contrario, un proceso esta faeraontrol cuando tiene una variacion
incontrolada en el tiempS.

El motivo de éste Ultimo caso son causas asignajplese pueden determinar y corregir

llevando el proceso a la situacion de bajo comnoél cual la dispersion es minima.

7 OBCIT. Pag.3
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La gestién de la calidad actual hace hincapié aemdjora continua del procesgue
significa no conformarse con cumplir las espeatiicaes, sino buscar la situacion en que
el proceso esta lo mas centrado posible respectal@a objetivo y tiene una dispersion

minima.
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CAPITULO 1lI
3. SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

3.1 La Empresa

3.1.1 Historia de Fairis

FAIRIS es una empresa 100% familiar, don Luis Jédlar®azzitia en 1928 inicia la
vidrieria el IRIS, importando vidrio y fabrican@&spejos con marcos metalicos, mismos
gue tenian gran aceptacion en todo el pais.

Jorge H. Jaramillo Vinuesa, la 2da generacion, iguas con el negocio familiar,
incrementando su presencia en el mercado de ventaddo al detal y fabricacion de
espejos, siendo el mayor importador de vidrio éek del pais. Con gran visién de futuro
y siempre buscando alternativas de negocios coroyidomenzé la produccién de la

empresa, naciendo asi su actual nombre: fabricéRFA.Fig. 1

Figura 1: Logotipo y presentacion de la empresa

Segun Fairis, en 1978 comenz6 la produccion ddovide seguridad templado plano y
curvo, en un sistema de vidrio vertical marca Gubeex de origen Belga fabricado
especialmente para esta empresa.

Los mercados a los cuales estaba dirigida la prdlueran:Arquitectonica (puertas de

entrada, divisiones de ambiente) y Automotriz @egrias).
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En 1980 se incorpora un segundo sistema vertical lpgoroduccién de vidrio templado y
curvo para satisfacer al mercado automotor de edquriginal y al mercado de reposicion.
En el afio 1981, se incursiona en la fabricaciorvidéo impreso para el mercado de
electrodomesticos.

En 1982 se incorpora un tercer sistema de producde vidrio templado curvo, con
proceso horizontal por gravedad.

En 1986, la tercera generacion de la familia comdentrabajar en la empresa.

En 1989, inicia con la produccion de vidrio dewsetad laminado.

En 1991, se incorpora un sistema italiano parapiaduccion de vidrio curvo
termoendurecido.

En 1992, se adquiere el primer sistema lItaliano €M de estriado en Ecuador y uno
de los primeros en sudamérica.

En 1993 inicia la construccion de su tercera plal@ produccion; a finales de 1993, por
primera vez en Ecuador, Fairis pone en marchasétrsa de fabricacion de vidrio de
seguridad templado horizontal (sin marcas de p)npasca Glasstech Concept 2000.

En 1994, se realiza la primera exportacion de laresa al mercado colombiano.

En 1997, Fairis es el tercer importador de vidiel Ecuador, siendo los primeros
importadores de vidrio exclusivamente para transéolo.

En el afio 2000, empieza con la produccion de egrefu planta Guayaquil.

En el afio 2004 se firma contrato con la empresa(B@presa de elctrodomésticos) para la
importacion de vidrio de seguridad de linea blanca.

En el 2005, se tiene una nueva planta industridheriudad de Ambato que se mantiene

laborando hasta el presente.

3.1.2 Misiodn, vision v politica de calidade la Empresa

Mision.- La fabricacidon de vidrio de seguridad con caligadcnologia de vanguardia,
proporcionando productos que satisfagan necesidtdies clientes, de Linea Blanca,
Arquitectonica, Automotriz, Deportiva y Decorativlgdas en sus distintas aplicaciones;
buscando estar entre los mejores de Latinoamdricedando beneficios a clientes,

colaboradores, accionistas y a la sociedad.
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Vision.- Liderar con calidad, buen servicio y honestidachetcado nacional e

internacional, con vidrio de seguridad y productfises.

Politica de Calidad

FAIRIS C.A. empresa dedicada desde 1978 al pradesmnsformacion de vidrio de
seguridad plano y curvo.

Orientada a la satisfaccion de las exigencias dstras clientes mediante la aplicacion de
nuevas tecnologias y el mejor aprovechamiento dstras procesos de fabricacion.

Nos comprometemos a la mejora continua de nugstoocesos.

El cumplimiento de objetivos de calidad y requisilegales aplicables.

Nuestro objetivo es satisfacer a nuestros cliesdagproductos que cumplan requisitos

técnicos de calidad.

3.1.3 Términos usados en la industria deidrio

De acuerdo con la Norma INEN 1720 se detallarlaiteologia siguiente:

Vidrio.- es un material amorfo y homogéneo, duro y fradiemperatura ambiente, en
general traslicido o transparente, constituidocggaimente por silice y éxidos metélicos.
Vidrio Flotado o Semi-elaborado.-es el vidrio plano obtenido directamente del proces
de fabricacion, y no sometido a ningun tratamiguasterior.

Vidrio de color.- es el vidrio transparente que se obtiene en vatieba colores por
elementos incorporados a su masa o a su superficie

Vidrio plano.- laminas planas obtenidas por el proceso de lamjrestioado y flotado

Vidrio plano transparente.- es incoloro o coloreado en su masa, a traves delgpueden
verse los objetos, distintamente, cuando son aladalsr por un haz de luz del espectro
visible.

Vidrio Templado.- consiste en un ldmina monolitica de vidrio some#dan tratamiento

térmico o quimico que le confiere una mayor resgtea esfuerzos externos y cambios
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térmicos. No puede cortarse o perforarse despuéstdelo. En caso de rotura, la pi
entera se rompe completamente en innumerablesgeedeamulres, no cortante

Vidrio de seguridad.- es aquel vidrio que ha sido procesado o combinawio atros
materiales, de tal manera que, si se rompe, sammla probabilidad de causar herida:
cortaduras.

Vidrio impreso traslicido.- es incoloro o de coto obtenido con insercion o no

alambrado, el cual tiene una o dos caras con dimgeeso con relieve.

3.14 Linea Blanca

En la paginawww.fairis.con, en la seccion Linea Blandadica que el 95% de I
electrodomésticos de fabricacion Ecuatoriana tievidnos FAIRIS. Los productos ¢
Linea Blanca estan incorporados en hornos, reilgeas y cocinas en centro Améri
Colombia, Venezuela, Chile y Pe Fig. 2, 3, 4

Sus clientes sonMABE (¥20) , INDURAMA, FIBROACERO @ R0 AceRg

Figura 2: Cocina Indurama vidrio curvo templa Figura 3:Cocina Indurama vidrio reflectir

templado, 2 impresione en el horno y tapa plana con serigr
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Figura 4: Vidrio Encimera, 6mm FAITEM 4 colores, 9 perforaoes

3.15 Metodologia para el Procesamiento datrio para linea blanca

PROCESO
1) ALMACENAJE

La materia prima es importada de varios paises talmo China, Indonesia, Tailandia, etc.
llega en grandes contenedores hasta la bodegdue@a pasar a la bodega inteligente.
Fig.5, Fig.6

Figura 5: Bodega Figura @odega Inteligente
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2) CORTE (Bottero CNC):

El proceso de corte es en un 95% automatizadoizamdo maquinaria de Ultin
tegnologia, comienza cargando los vidrios de vagmesores en los caballetes, luec
brazo robot segun lo programado pone la planchvidrio deseada, en la mesa de ci

automatico, el material es optimizado antes deosie (Fig.7

Figura 7: Mesa automética de corte

3) PERFORADO (TD1):

Este proceso es semiautomatico. El diametro deetfiorpdo para vidrio debe ser ig o
mayor que su espesdispesores de las brocas utilizadas para Linea &ldfi; 14, 15
16mm. Fig. 8

Figura 8: Perforadoras para vidrio
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4) PULIDO:

El acabado requerido para el pulido de los laddsslgidrios de Linea Blanca es en for

de cabeza de lapiz.

& Bilateral #1.- La pulidora Bilateral #1les automaticata ubicada en forma de

puliendo primero los dos lados del vidrio para tuggar y pulir los otros doFig. 9

Figura 9: Bilateral #1 (pulidoras: MB1, MB2)

# Bilateral #2.- La pulidora Bilateral#2 es una maquina automética rectilir
horizontal puliendo primero los dos lados del wadsara luego girar y pulir los otr
dos.Fig. 10

MB3 MB4

Figura 10: Bilateral #2 (pulidoras: MB3, MB4)
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La maquina puede estar segun la ubicacion a laeimtpio a la derecha del operadol

sentido de la alimentacién del vidi

# Colibri (CNC).- La pulidora Colibri es una maquircompletamente automatic
programada, gobernada y controlada por ordenadahaja simultdneamente sol

tres ejes (X-YZ), con muelas abrasivas diamantadas. Fi

Figura 11: Pulidora COLIBRI

Figura 12: Vidrio listo para pulirse

El vidrio essujeto a la mesa con ventosas de diferentes diorexssiconectadas a u

bomba de vacio. Fig. 12

& Alpha/91 CNC.- La pulidora Alpha/91 es una maquina de caracteastiy

funcionamiento similares a la Colit Fig.13
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Figura 13: Pulidora ALPHA

5) LAVADO Y SECADO:

De la Bilateral #1.-Lavar con abundante agua quitando los residuogdieb pulido

para luego pasar al area de secado mediante sodillomovimiento. Fig.14

Figura 14: Lavadora y secadora

De la Bilateral #2.-Las maquinas de lavado y secado de los vidrioa @élateral#2

funcionan en forma similar a las ya descritas.
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6) SERIGRAFIA:

El proceso de serigrafia permite crear diferentssfids para areas de vision y no vision

utilizando formas y colores. Las formas puedenriseas, fondo, degradé, franjas; puntos,

huecos, cuadrados, etc. Fig. 15

Figura 15: Vidrio serigrafiado

Los productos serigrafiados ayudan a controlaraiasmision de luz y la ganancia de calor
solar reduciendo el coeficiente de sombra.
Se produce aplicando fritas ceramicas sobre elovithlediante técnicas serigraficas, las

fritas se funden a la superficie del vidrio duragitproceso de templado.

& Maquinas Serigraficas Automéaticas (Decoglass 10@Q 245 y Decoglass
100/120 246).-La maquina serigrafica Decoglass 100/120 es unardecra de
sector de vidrio, proyectada y construida paraizaéakualquier tipo de decoracion,

satinados o efectos de cobertura sobre placasdde wediante el uso de esmaltes.

Fig. 16, Fig. 17

Figura 16: Decoglass 100/120 245
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Figura 17: Decoglass 100/120 246

# Magquinas serigraficas semiautomaticas (ATMA #1 yATMA #2): Fig.18, Fig.

19 respectivamen

Figura 18: ATMA #1 Figura 19: ATMA #2



7) PRESECADO:

# Pre-secado de Serigrafia (de las maquinas serigraficastomaticas).

Figura 20: Horno Pre-secado Primera Serigrafia

Presecado de la Segunda Serigrafia. Fi

Figura 21: Horno Pre-secado Segunda Serigrafia

& Pre-secado de Serigrafia (de las maquinas serigraficasmiautomaticas

41
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8) TEMPLE:

El vidrio Templado FAITEM, se produce mediante @katamiento uniforme de un vidrio

hasta aproximadamente 700°C, luego un enfriamigpiolo mediante aire a presion.

Este proceso le confiere al vidrio una resistenoéganica y térmica de entre 3 y 5 veces
mas alta que el vidrio normal.

Se lo considera de seguridad debido a que en @saiwta, se producen cientos de miles
de pequefios fragmentos redondeados no cortanteg@nde las cuchillas que un vidrio

normal produce al romperse debido a un impacto.Z2g

Figura 22: Fragmentos de vidrio templado

El vidrio templado, por su dureza, no puede seradio después del proceso de temple, por
lo tanto, todos los trabajos exigidos por el ckefimal como son: corte, pulido, perforado,
impresion, tallado, etc., se los realizan antesedaple.
Fairis produce dos tipos de vidrios de seguridatptados:

Faitem Plano. Fig. 23

Faitem Curvo. Fig. 24



Figura 23: Horno para el templado de vidrios Planos

Figura 24: Horno para el templado de vidrios Curvos

43
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3.1.6 Control de Calidad utilizado en Linea Binca

Segun el manual de ensayos de la empresa tenermostedl de calidad utilizado en linea
blanca.
1) INSPECCION VISUAL

Mediante la inspeccion visual se puedeterminar algun defecto que se presente en el
vidrio, aplica a todos los vidrios: puertas de loptiapas de cocina, contra vidrios, parrillas
y legumbreras para uso de electrodomésticos.

Instrumental.- Dispositivo de ensayo

Preparacion de la muestra.El material que se va a ensayar consiste en nagdstmadas

del proceso normal de fabricacion.

Procedimiento:

Revisar la muestra a una distancia aproximadamb®t600mm, o el equivalente a la

distancia de los brazos hacia el frente en un em@ximo de inspeccion de 15seg. Fig. 25

Figura 25: Revision de la muestra

En caso de discrepancia de vidrios hornos al vimarahlgun defecto en las condiciones
anteriores, se permite la inspeccion en posiciGmabde uso colocando el vidrio en un

dispositivo el cual asimile la utilizacion en ebagto domeéstico. Fig. 26
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Figura 26 Vidrio del horno en posicién normal de uso

Registrar los datos obtenidos en formato de reg{SiAIRE 02— 004) ANEXO V
Resultados.-El ensayo es positivo si no presenta ningun defeot@l momento de

evaluacion

Referencias.-Criterios de aceptacion de Linea Ble

2) INSPECCION DIMENSIONAL

Mediante la inspeccién dimensional establece un método para la medicion de le
ancho, espesor diametro y posicion de perforadeside, altura de flecha, pandec

torsion Aplica a todos los vidrio
Instrumental: mesa de medicidon, mesa de granito calibrada, ediibrdigital grande

calibrador digital pequefio, micrémetro digital,iibeddor de laminas, flexdmet

Preparacion de la muestre- EI material que se vaensayar consiste en muestras tomi
del proceso normal de fabricaci

Procedimiento:

& Medicion del largo vy altc

Encendido y enceramiento del instrumento de medlidid. 2°
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Figura 27: Calibrador digital

Colocar el vidrio sobre la mesa de medicy ajustar las puntas de medicion sobre
bordes del vidrio. Fig. 28

Figura 28: Vidrio sobre la mesa con las puntas de mediciércaérador ajustad

Lectura del resultado de la medicion y registreliormato FAIRE 0-005. Fig. 29

Desconexiomel instrumento. Fig. ¢

Figura 29:Lectura de la medicion en el calibra Figura 30Desconexion del calibrac

Resultados.- EI ensayo es positivo cuando el resultado obtercdmple con las
tolerancias especificad en planos de fabricacidn o en fichas técnica&kEA04-002.
ANEXO I
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Referencia.Criterios de Aceptacion de Linea Bla y Planos de Fabricacic

& Medicidn del espesc

Colocacion del vidrio sobre la mesa de mediciog. 81

Enceramiento dehstrumento de medicion Fig.

Figura: 31Vidrio sobre la mesa de medic Figura 32Enceramiento micrometro digi

Efectuar la medicion girando el tambor de friccit@sta dar un apriete normal de

puntas de medicion del micrometro sobre la superfiel vidrio. Fig. 3

Figura 33: Medicién del espesor del vidrio

Lectura de resultados de la medicién obtenida.3
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Figura 34: Lectura de resultados

Registrar resultados obtenicen formato de registro FAIRE @®B5. ANEXOIV
Resultados.El ensayo es positivo cuando el resultado obtecuthaple con toleranci

especificada en los planos de fabricacion o era$i¢dhcnicas FAIRE (-002. ANEXO Il

# Medicion del diametro y posicion deperforado

Colocacion del vidrio sobre la mesa de mediciég. Bt

Encendido y enceramiento del instrumento de medli¢galibrador digital). Fig. &

Fig. 35/idrio sobre la mesa de medic Fig. 3Bnceramiento calibrador digi

Colocar el instrumento de medicion en forma paaaddh superficie del vidrio y con |

puntas interiores del calibrador medir el diameggerforado. Fig. :

Figura 37: Medicién diametro
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Paraposicion de perforado upx: medir el diametro ydiivpara dos, mas la distan:
medida del un extremo del vidrio al extremo defqgrado. Fig. 3
Para posicion de perforado upy: medir el diametdovigir para dos, mas la distant

medida del un extreo del vidrio al extremo del perforado. Fig.

Figura 38: Procedimiento para la medicion t Figura 39: Procedimiento para la medicion t

Para distancia entre diametros de perforado: neslifos diametros y dividirlos para d:

mas la distancia medida entre los extremos debaetb. Fig. 4

vt |
ROV

Figura 40: Procedimiento para la medicion de la distanciaeesies de diametr

Registrar resultados obtenidos en formato detregiAIRE0Z-005. ANEXO VIII
Resultados.el ensayo esgsitivo cuando los resultados obtenidos cumplental@mancias

establecidas en los planos de fabricac

& Medicién de la cuerde

Colocar el vidrio en la mesa de medicion. Fic

Con el calibrador digital medir la cuerda del wideispecificada en plano. Fig. 4
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Figura 41: Vidrio sobre la mesa de medic Figura 42Medicion de la cuerc

Registrar datos obtenidos en formato de registiREA02— 005ANEXO IV
Resultados.el ensayo es positivo cuando cumple con las todeaarespecificadas en

plano de fabricacion

e Medicion de altura de flech:

Colocar el vidrio a ensayar sobre la mesa de grafig. 4:
Medir y sefalar el punto medio del lado mayor detig. Fig. 44

Figura 43:Vidrio sobre la mesa de medic Figura 44Senalar el punto mec

Si el plano de fabricacion especifica medida dehiieinterna el calibrador se colo
perpendicularmente de modo que la punta inferioe ta base de la mesa de granito
punta superior tope la parte interna del vidridzadéorma que coincida corl punto medio

sefalado. Fig. 45
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Si el plano de fabricacion especifica medida dehileexterna, la parte inferior ¢
calibrador debe colocarse sobre la superficie idieioven el punto medio sefialado, lue
se debe abrir las puntas del calibrador | que la varilla del calibrador para me

profundidades tope la mesa de granito. Fi

Figura 45Medicion flecha interr Figura 4@dedicion flecha exterr

Registrar datos obtenidos en formde registro FAIRE 02-005ANEXO IV
Resultados.El ensayo es positivo cuando los datos obtenidoglan con las toleranci:

especificadas en el plano de fabrica

3) ENSAYOS
& Ensayo de chogue mecani

Paradeterminar la resistencia del vidrio templadimpacto mediante una esfera de ac
aplica a todos los vidrios.
Instrumental: soporte de impacto, esfera de acero (103C- 10g) y 63.5mm +- 0.5mm

de diametro, base de madera, flexémetro, marc

Preparacion de la muestre- EI material que se vaensayar consiste en muestras tom
del proceso normal de fabricacion de acuerdoan geé muestreo del procedimiento
inspeccion de calidad FAIPR-006. ANEXO X

Procedimiento:

Senfalar el centro geométrico del vidrio. Fig

Colocar la altura dddrazo del dispositivo en funcién del espesor datiei Fig. 48
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F i

o R

Figura 47 Sefialar punto de impact Figura 48: Brazo del soporte para el impe

Tabla 2: ALTURA DEL BRAZO EN FUNCION DEL ESPESOR DEL VIDRI

Espesor en mr Altura de caida en mm
3 460
4 600
5 670
6 1050

Fuente: Manual de Ensayos

Colocar el vidrio de pruebas sobre los cilindrogados en la base de madera, las ct
tienen que ser colocados de forma paralela a wandia entre ejes de 500 |

-Para vidrios serigrafiados: el lado que va cubipdioserigrafia sera en el cideba caer la
esfera de acero. Fig. 49

-Para vidrios sin serigrafia la superficie que t@nmbntacto con la esfera de acero se

gue no mantuvo contacto con los rodillos en el gsodel temple. Fig. 5

Figura 49: Prueba para vicos serigrafiados Figura 50:Prueba para vidrios sin serigr:
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Centrar la luz del dispositivo con el centro geaioétdel vidrio a ensayar. Fig.
Cargar la esfera de acero en el soporte de ensSaydz

Accionar el dispositivo para liberar la esfera.. 58

] ' L

Figura 51: Centrar luz del dispositih  Figura 52:Cargar la esfera de acerbigura 53: Accionar el dispositiv

Dejar caer libremente la esfera sobre la superielevidrio. Fig.54

Figura 54: Dejar caer la esfera

Registrar datos obtenidos en formae registro FAIRE 006. ANEXO IV

Resultados.El ensayo es positivo cuando el vidrio no sufrena

# Ensayo de fragmentaci6

Para determinar la fragmentacion en vidi templados de seguridad pi

electrodomésticos, aplica a todos los vid
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Instrumental: cinta adhesiva, punzén de resorte, plantilla dex 8D mm, flexémetro.

marcador de punta fina

Preparacion de la muestre- EI material que se va a ensayar se cte en muestras
tomadas del proceso normal de fabricacion de douer plan de muestreo
procedimiento de inspeccién de calidad FAIP-006

Procedimiento:

Apoyar el panel del vidrio en toda su area solm& superficie plana y rigida y coloc

cinta alhesiva para evitar dispersion de los fragmenwmdtantes. Fig. £

En el punto medio del lado mas largor medir pedpmilarmente 13mm y sefialar con

marcador el punto de impacto. Fig.

LR SN AL

Figura 55¥Vidrio con cintaadhesiva Figura 56Sefalar punto de impa

Accionar el punzén de resorte en el punto de ingpsefialado. Fig. !
Sefalar el area que no debe ser tomada en cueatelp@nteo de fragmentos resultan
un radio de 75mm en tor del punto de impacto y un area demarcada por utea de

20mm a partir del borde y de las perforaciones. %8

Figura 57: Accionar el punzén en el punto de imp: Figura 58:Sefialar el &rea pzconteo
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Esperarde 4 a 8minutos Yy observar los fragmentos quensaeatra fuera del area
exclusion para el conteo. Colocar la plantilla@nfragmentos de mayor tamafo. Fic

Trazar con un marcador el borde del marco. Fi

Figura 5%olocar la plantill Figura 60Trazar el borde del mar

Contar los fragmentos interceptados por los bodd#¢suadrado y el total de fragment
obtenidos dividir para dos. Contabilizar fragmentos que se encuentra completamr
definidos en el cuadrado. Fig.

Contabilizar los fragmentos que se encuentrannbetade definidos. Fig. ¢

Figura 61Contar los fragment: Figura 62Contabilizar fragmentos bien definic

Sefialar los fragmentos contados de acuerdo conuoerales anteriores y registrar
datos obtenidos en formato registro FAIRE 02-006. ANEXO IV

Resultados:

El panel de vidrio debe rompersetal forma que el ndmero de particulas contenidda ¢
plantilla no sea inferior a 60 fragmentos, ni sigreat 300 fragmentc

Los fragmentos en forma alargada son admisiblesrsmite si no sobrepasan los 15
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Los fragmentos con un area superior @entimetros cuadrados no seran admitidos ex
en el area de exclusion.

Referencias.- Criterios de aceptacion de Linea Ble

& Ensayo de choque térmic

Para determinar la resistencia al choque térmico Wdrios templados pal

electrodomésticogplica a todos los vidric

Instrumental: horno térmico, probeta de ensayo, base para ely@nskexometrc

calibrado, termémetro, guantes térmic

Preparacion de la muestre-EI material que se va a ensayar se consiste entnas
tomadas del proceso mmal de fabricacibon de acuerdo a plan de muestrdc
procedimiento de inspeccion de calidad FAIP-006. ANEXO X

Procedimiento:

Abrir la valvula del cilindro de gas. Fig.

Encender los mecheros del horno. Fic

Girar el boton verde hacia la derecha para el retide del horno. Fig. 6

Figura 63:Abrir la valvule Figura 64:Encender mecherosFigura 65 Encender el horno

Calentar el horno hasta una temperatura de 2£Fig. 66
Sefalar el centro geométrico del vidrio. Fig.

Colocar el vidrio en el hogar del horno. Fig
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Figura 66: Calentar el horno Figura 67:Sefialar el centro  Figura 68:Colocarlo en el horr

Programar el PL@ara que el vidrio se caliente durante 30 minutas.6¢

Transcurrido los 30 minutos retirar el vidrio debgar del horno. Fig.

-

Figura 69Programar el PL Figura 70Retirarel vidrio del horn

Colocar el vidrio en la base de ensayo cuyos ciisdie apoyo son de 25mm de diam

con una distancia entre ejes de 200mm. Fig

Llenar 10 a 15mililitros de agua en una probetamgayo a una temperatura de 23 +
Fig. 72

Verter el agua al centro del vidrio durante 90 selgg a una altura de 150mm a travé:

una Probeta de ensayo. Fig.



Figura 71: El vidrio sobre la base de ens  Figura 72:Probeta Figura73: Verter el agua

Registrar datos obtenidos en formato de registiiREAz-006.ANEXO IV
Resultados.El panel del vidrio no debe rompel

Referencias.-Criterios de aceptacion de Linea Blz

& Medicion del pandec

Colocar el vidrio a temperatura ambiente sobredaandegranito. Fig. 7.

Figura 74: Vidrio sobre la mesa de granito

Pandeo de la parte plana de vidrios curvos colasagalgas de medicion en la parte
mayor abertura. Fig. 75
Pandeo en vidrios planos medir con el calibraddanénas el lado que tenga yor

abertura. Fig. 76
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Figura 75: Pandeo vidrios curwv Figura 76Pandeo vidrios plan

Registrar los datos obtenidos en formato de regisMRE 0-005.ANEXO IV
Resultados.El ensayo es positivo cuando cumplesiguientes rangos de toleran

Vidrio plano =0,5 mm y vidrio curvo= 0,8 mm por @800mm de longitu

& Medicion de la torsior

Colocar el vidrio a ensayar sobre la mesa de graRiilsar levemente con la mano un:
las esquinas del vidrio. Fig.

Medir con el calibrador de laminas el lado opuestoagta pulsando con la mano. Fig

Figura 77:Pulsar una de las esquinas del vi Figura 78:Medir con galgas el lado opue

Registrar datos en el formato de regiFAIRE 02-005. ANEXO IV

Resultados.- El ensayo es positivo cuando la torsién en el @itiene un valor <o =
Imm

Referencias:Norma Brasilefia ABTN NBR 13866: 2004; Norma Bra&é@BTN NBR
14698; Manual de Criterios de aceptacion de Linaada FAINA 02-003; Fichas
Técnicas FAIREOD02. ANEXO Il
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CAPITULO IV
4. DESARROLLO DEL SISTEMA DE ESTANDARIZAC ION EN

EL DEPARTAMENTO DE PRODUCCION DE LINEA BLANCA.

41 Objetivo, coordinacion, alcance vy sponsabilidad

Objetivo.- Estandarizar Valores y Tolerancias para el Procesdamde Vidrios de Linea

Blanca mediante Hojas de Trabajo Estandarizadas.

Coordinacion

En FAIRIS C.A. EIl gerente general es el principegsponsable de la coordinacion,
implementacion y supervision de este proyecto, qya es un objetivo impuesto por la
empresa para finales del presente afo.

Alcance y responsabilidad

La presente informacién sera aplicada para loeoisps controles en el proceso.

La responsabilidad de la aplicacion de este proyeotresponde al gerente general, asi
como su aprobacion.

El gerente de calidad sera responsable de la ec@midn, asi como de la transmisién de la

informacidn, instrucciones y resultados, necesar@a la ejecucion del proyecto.
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4.2 Estandarizacion Producto y Proceso

42.1. Definicibn de parametros a estandarizee

PRODUCTO:( Parametros dimensionales)

Corte: largo, alto (tolerancias).

Perforado:  diametro, distancia upx, distancia upy, distaeciie ejes (tolerancias),
Pulido: largo, alto, bisel, (tolerancias); acabado de tis$ees,

Serigrafia:  # de impresiones, tipo, espesor, viscosidad, tesyrer ambiente, distancia
al borde (tolerancias)

Temple: cuerda, flecha (tolerancias).

PROCESO:(Parametros técnicos)

Corte: maquina automatica de co#te CNC Bottero

Perforado: perforadoras 1, 2,3

Pulido: bilateral #1(CN23), bilateral #2(CM72), Colib#ilpha

Serigrafia:  maquinas serigraficas automaticas Decoglass 100(22®) y (245),
maquinas serigraficas semiautométicas ATMA #1 yWAT#2

Temple: horno de temple para vidrios curvos, para vidriasgs y de pre-secado.

42.1.1 Producto: tolerancias y parametros dimensionales deontrol: clasificacion y

agrupacion en familias de productos; puntos critice




4.2.1.2 Proceso: pardmetros técnicos para el control; punscriticos

Tabla. 3 Estandarizacion del Proceso
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min max.
Presion(Pa) Max. Normal 2100 2600
CORTE Mag. Aut. de Corte #1 (CNC Min. Normal 2000 2500
Bottero) Max. Abierto 2300 2800
Min. Abierto 2200 2700
Vel. Umbral(m/min) 20
Mag. Perforadora: Espesor: Posicién Selector] Presidn Neumatic
3,2-3,3 2 2,5 3,5
#1(Th1) 4 2 2,5 3,5
32-3.3 2 25 4
PERFORADO #2(TD1)
4 2 2,5 4
32-33 2 3 4,5
#3(TD1)
4 2 3 4,5
MB1 V(m/min): 4 7
Bilateral #1 MB2 V(m/min): 3 5
Secado V transp. (m/min) 4 6
MB3 V(m/min): 5 6,5
PULIDO Bilateral #2 MB4 V(m/min): 6,5 7,5
Secado V transp. (m/min) 4,5 7
Colibri 200 V. Avance: (%) 100% 107%
(m/min) 6 6,42
I Alpha 91 no esta funcionando
L0
N Vel. Rodillos (m/min): 25 45
O Ve e .
g Lineas Vel. carro Impresién (m/min): ‘ 15 25
§ Vel. carro Pintura (m/min): 24 28
@ Vel. Rodillos (m/min): 25 45
% % Fondo Vel. carro Impresiéon (m/min): ‘ 10 17
o
3 S Vel. carro Pintura (m/min): 24 28
?@ § Vel. Rodillos (m/min): 25 45
. L - Degradé | Vel. carro Impresion (m/min):
SERIGRAFIA NG g -p ( - ) ‘ 15 25
g Vel. carro Pintura (m/min): 24 28
E Vel. Rodillos (m/min): 25 45
o Franjas | Vel. carro Impresién (m/min): ‘ 15 25
IS
= Vel. carro Pintura (m/min): 24 28
o — ;
= Vel. carro Impresiéon (m/min):
£ <§( § Lineas _p ( : ) ‘ 3 5
N '<_E . Vel. carro Pintura (m/min): 3,5 6
=1 o % Vel. carro Impresiéon (m/min): ‘ 2,5 45
=< Fondo | vel. carro Pintura (m/min): 3.5 6

Fuente: Autores
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422 Plan de muestreo

4.2.2.1 Recoleccion de datos. Tratamiento estatito y analisis

La informacién relacionada con la recoleccion deoslatratamiento estadistico puede
visualizarse de mejor manera en el ANEXO VII.

Tabla 4: RESUMEN DATOS DIMENSIONALES

#| CODIGO TAMANO SECCION
MUESTRA (u)
1 NC1329 200 Corte-Pulido-Temple L XA
2 ME2B3205 200 Corte-Pulido LxA
3| ME2B3239P001 50 Pulido-Temple Espesor pintura
4 ME2B3283 50 Pulido-Temple Espesor pintura
5 ME2B3283 50 Pulido-Temple Upx, upy, d. entre gjes

Fuente. Autores

Tabla 5: RESUMEN DATOS TECNICOS

# | SECCION MAQUINA NOMBRE MAQUINA
1 Corte Mag. Aut. de Corte #1 CNC Bottero
2 | Perforado | Mag. Perforadora#l, #2, #3 TD1
3 Pulido Bilateral #1 (MB1-MB2) CN23
Bilateral #2 (MB3-MB4)
Colibri COLIBRI 200
Alpha ALPHA/91CNC
4 | Serigrafia Serigrafia Automatica DECOGLASS 100/120245
Serigrafia Semiautoméatica DECOGLASS 100/120246

Fuente. Autores
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423 Pruebas piloto

Con los valores técnicos definidos se realizaramasgruebas para determinar defectos
visuales y la trascendencia que pueden represdetdaro del proceso que pueden ser
observados en el ANEXO ViIIL.

4.2.3.1 Andlisis de los datos en funcién a loarametros definidos

Se compararon los datos dimensionales registradldas cartas de control archivadas de
las variables de aquellos productos en los quexistieron inconvenientes dimensionales
con los valores estandarizados y se pudo compopleadichos valores eran los adecuados

para satisfacer los requerimientos del cliente.



CAPITULO V

5. TECNICAS A UTILIZARSE

51 Diagramas de flujo de Procesos

Para productos con perforado y dos serigrafias

VIDRIOS DE LINEA BLANCA

Almacenaje

Transporte

Almacenaje

(Puente Grua)

(Automatizado)

(Semi-automatizado)

(Automatizado)

(Automatizado)

(Automatizado)

Almacenaje

v

4

Materia Prima

Bodega Inteligente

Mesa de Corte

Corte

Inspeccion dimensional (Por Muestreo)
A una de las maq. perforadoras
Perforado

Inspeccion dimensional (Por Muestreo)
A la Bilateral #1

Pulido, Lavado, secado

Inspeccion dimensional (Por Muestreo)

Primera Serigrafia

Inspeccion Visual (fallas en la impresion)
Secado (Horno), Enfriado (2 ventiladores)
Inspeccion Visual

Segunda Serigrafia

Inspeccion Visual (fallas en la impresion)
Secado, Enfriado
(en caballetes hasta el transportador de rodillos)
Control de Fallas

Temple y enfriado

Empacado

A la bodega

Producto Terminado

65



& Para productos grandes, redondeado en las esquinaslos serigrafias

VIDRIOS DE LINEA BLANCA

Almacenaje
Transporte

Almacenaje

(Puente Grua)

(Automatizado)

(Automatizado)

(Automatizado)

(Automatizado

Almacenaje

§
v

Materia Prima

Bodega Inteligente

Mesa de Corte
Corte
Inspeccion dimensional (Por Muestreo)

En caballetes a la pulidora

Pulido (Alpha, Colibri)

Inspeccion dimensional (Por Muestreo)

En caballetes

Lavado y pre secado

Inspeccion Visual

Primera Serigrafia

Inspeccion Visual (fallas en la impresién)

Secado (Horno), Enfriado (2 ventiladores)

Segunda Serigrafia

Inspeccion Visual (fallas en la impresion)

Secado, Enfriado

(en caballetes hasta el transportador de rodillos)

Control de Fallas

Temple y enfriado

Inspeccién Visual y dimensional
Empacado

A bodega

Producto Terminado
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& Para productos con una serigrafia y sin perforado.

VIDRIOS DE LINEA BLANCA

Almacenaje

Transporte
Almacenaje

(Puente Grua)

(Automatizado)

(Semia-utomatizada)

(Automatizado)

Almacenaje

5.2 Simulacién en el Programa Solid-Worksara vidrios curvos (pdf)

%
v

Materia Prima

Bodega Inteligente

Mesa de Corte

Corte

Inspeccion dimensional (Por Muestreo)

A la Bilateral #2
Pulido, Lavado, Pre-secado

Inspeccion Visual
Primera Serigrafia

Inspeccion Visual (fallas en la impresion)
Secado, Enfriado
A la mag. de temple

Control de Fallas

Temple y enfriado
Inspeccion Visual y dimensional
Empacado

A la bodega

Producto Terminado
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53 Diagramas de Ishikawa

68

Los diagramas de Ishikawa estan en funcion deNasviano de Obra, Material, Maquina,

Método, Medio Ambiente.
CORTE:

Rodela de corte

Cambio de turno

Presion inadecuada
al cortar

Espesor-

Forma-

-Tamano

MEDIO
PERFORADO:

Regulacién

Presién irregular- Topes en mal estado

Guantes, gafas

Cambio de turno -Precision

Pulido (+ x lado)-
-Broca (afilado)

-Modo de operacion
Herramientas-

Instrumentos (control)




Presiones

Topes en mal estado
Guantes, gafas
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-Modo de operacién

Herramientas-

PULIDO:

Precision- Espesor- Cambio de turno-

-Regulacién -Tamafo

Desgaste (util pulido) Tipo de vidrio -

-Precision irregular

-Calibracién -Piso mojado
Herramientas- Mangueras rotas

-Instrumentos (control)

MAL PULIDO e

decir partes sin
pulir o demasiado
bisel




SERIGRAFIA:

Temperatura Amb.-

-Regulacién

Tipo de vidrio -
-Falta de control -Tamano

70

-Cambios de turno -Modo d operacié

TEMPLE:

Mantenimiento Temperatura Amb.-
-Regulacién

Tipo de vidrio -
-Falta de control

-Cambios de turno -Modo d operacié

54 Hojas trabajo propuestas para la empsa
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CAPITULO VI

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 Conclusiones

& Después de realizar el diagnostico de la situaeidtnal de la empresa industrial
FAIRIS C.A. se determind cuales son los distintastps criticos para el estudio

dentro de cada seccion de trabajo, tanto pareogigfianos como para vidrios curvos.

& Se establecid los estandares de control en fund@mos puntos criticos para el
procesamiento de vidrios de Linea Blanca dentreaatia etapa para satisfacer los

requerimientos del cliente.

& Al realizar el presente estudio se ha documentdmdistandarizacion de tal forma
gue resulte lo mas resumida posible debido al gianero de cédigos de Mabe,

Indurama y Fibroacero de Linea Blanca.

& En la seccion temple con respecto al horno no tndizO ningln parametro
debido a que el software utilizado ya contiene riacetas especificas para cada
producto en funcion de los cuales hacen pequefieciames segun las condiciones

de trabajo.

& La estandarizacion de empresa resulta muy convenpama eliminar principalmente

producto no conforme generando mayores ingretsgma.



6.2
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Recomendaciones

Poner mucha atencién en el control en los puntibsas desde las primeras etapas

del proceso para evitar que tengan trascenden@bpEnducto terminado.

Utilizar los valores y tolerancias estandarizadsigeeialmente para vidrios curvos

gue es donde se presentan mas inconvenientes.

Mantener los valores estandarizado en las tabtasnen, ya que en hojas separadas

por codigos son muchos y podrian causar errores.

Realizar un estudio para reutilizar el vidrio solbeay evitar la contaminacion

ambiental.

Aplicar con mayor énfasis las normas de segurideadrd de la empresa.
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GLOSARIO

Desportilladura: Fragmento o astilla que por accidente se sepataodeéé o canto de una
cosa.

Fisura: Grieta que se produce en un objeto.

Traslucidez: Dicho de un cuerpo que deja pasar la luz, peranqueja ver nitidamente
los objetos.

Porosidad: Que tiene poros

Torsion: Deformacion presentada en vidrios curvos cuandodenas cuatro esquinas del
vidrio no se asienta sobre una superficie plana.

Pandeo:Onda no deseada en la superficie del vidrio.

Bisel: Corte oblicuo en el borde o en la extremidad delamina o plancha, como en el
filo de una herramienta, en el contorno de unalrlabrado, etc.

Raya: Una incision en la superficie del vidrio.

Serigrafia: Recubrimiento de pintura segun un disefio en uhasdearas del vidrio.
Poro: Punto sin pintura en la superficie serigrafiada.

Procesar: Someter a un proceso de transformacion fisicanigaio bioldgica.
Proceso:conjunto de actividades mutuamente relacionadpgeadnteractuan, las cuales
transforman elementos de entrada en resultados.

Producto: resultado del proceso.

Requisito: necesidad o expectativa establecida, generalnmaptieita u obligatoria.
Conformidad: cumplimiento de un requisito.

No conformidad: incumplimiento de un requisito.

Defecto:incumplimiento de un requisito asociado a un uswipto o especificado.
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Reproceso:accion tomada sobre un producto no conforme pagacgmpla con los
requisitos.

Desecho:accion tomada sobre un producto no conforme papadir su uso inicialmente
previsto.

Detal: Establecimiento o almacén minorista



