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ANEXO 

Anexo A: Diagramas de Pareto de mermas y reproceso del área de corte – pulido. 

De las gráficas se observa que las causas más importantes a trabajar en el área de corte 

– pulido son: Falta de calibración de la pulidora CNC, KUKA sin calibrar, disco de pulir

no compatible con el espesor del vidrio y escáner de cara de corte sin calibrar. 

Falta de
calibración CNC

KUKA sin
calibrar

Disco de pulir
incompatible

con el espesor
del vidrio

Escaner de cara
de corte sin

calibrar

Programa de
corte

incorrecto

% 38.46 28.21 23.08 5.13 5.13

% acumulado 38.46 66.67 89.74 94.87 100.00
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Disco de pulir
incompatible

con el espesor
del vidrio

Escaner de cara
de corte sin

calibrar

Mesa de
trabajo sucia

Faja de
transporte

sucia

Aceite de corte
incorrecto

% 35.42 27.08 22.92 10.42 4.17

% acumulado 35.42 62.50 85.42 95.83 100.00
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Anexo B: Diagramas de Pareto de mermas y reproceso del área de curvado. 

De las gráficas se observa que las causas más importantes a trabajar en el área de 

curvado son: Quemado de resistencias dentro del horno, rotura de vidrios por exceso 

de apilamiento, falta de limpieza en el área, moldes con fallas en los bordes y falta de 

operadores en el área. 

Quemado de
resistencia dentro

del horno

Rotura de vidrios
por exceso de
apilamiento

Falta de limpieza
en el área

Moldes de
curvado

desordenados

Sensores de
temperatura
descalibrados

Falta de racks en
el área

% 34.92 25.40 17.46 11.11 9.52 1.59

% acumulado 34.92 60.32 77.78 88.89 98.41 100.00
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Moldes con fallas
en los bordes

Falta de
operadores en el
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Falta de limpieza
en el área

Moldes de
curvado

desordenados

Sensores de
temperatura
descalibrados

Stress térmico
fuera de

tolerancia

% 30.38 22.78 17.72 13.92 8.86 6.33

% acumulado 30.38 53.16 70.89 84.81 93.67 100.00
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Anexo C: Diagramas de Pareto de mermas y reproceso del área de ensamble. 

De las gráficas se observa que las causas más importantes a trabajar en el área de 

ensamble son: Contaminación dentro del cuarto de ensamble, rotura de vidrios por 

exceso de apilamiento y falta de operadores en el área. 
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desordenado

Rotura de vidrios por
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apilamiento

Rollos de plástico sin
identificación

Personal no
entrenado

Sensores de humedad
descalibrados

% 35.19 27.78 18.52 12.96 5.56

% acumulado 35.19 62.96 81.48 94.44 100.00
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Contaminación en el cuarto
de ensamble

Falta de operadores en el
área

Personal no entrenado
Sensores de humedad

descalibrados

% 41.94 32.26 20.97 4.84

% acumulado 41.94 74.19 95.16 100.00
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