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RESUMEN

TITULO: MEJORAMIENTO DEL PROCESO PRODUCTIVO DE HALCON PLASTICOS LTDA
AUTOR: JUAN SEBASTIAN SALAZAR PICON

PALABRAS CLAVE: Mejoramiento, procesos, operaciones, capacidad, indicadores de gestién.

DESCRIPCION:

El objetivo de este proyecto es disefiar propuestas de mejora del proceso productivo de HALCON
PLASTICOS LTDA., a través del uso de herramientas como el anélisis de despilfarros y la
estrategia de las cinco eses; las cuales permiten administrar los recursos de la empresa de manera
eficiente, llevando a un aumento en la productividad de la empresa.

Inicialmente se realizd un diagnoéstico de la situacion actual de la empresa, conociendo de esta
forma el detalle de las operaciones desarrolladas en el proceso productivo y sus aspectos mas
relevantes. El libro contiene un total de 7 capitulos, los cuales exponen el desarrollo del proyecto.
El primer capitulo contiene la caracterizacion de la empresa, que incluye la razén social de la
empresa, su historia, portafolio de productos, proveedores, clientes y la informacién organizacional
relevante para contextualizar al lector. El segundo capitulo contiene el marco tedrico empleado
como soporte para el desarrollo del proyecto. El tercer capitulo muestra el diagnéstico de la
situacién actual de la empresa y las oportunidades de mejora que se pudieron encontrar. El cuarto
capitulo se enfoca en el proceso de implementacién de la estrategia de Las Cinco Eses, tanto el
diagndstico inicial como los resultados obtenidos. El quinto capitulo contiene el analisis de tiempos
y capacidad de planta. En el sexto capitulo se muestran los resultados del disefio de mejoras y su
implementacién. El Gltimo capitulo contiene los indicadores propuestos para medir aspectos clave
del proceso productivo.

Para finalizar, se exponen las conclusiones de los resultados obtenidos con la realizacion del
proyecto y las recomendaciones que garanticen la continuidad de la cultura de mejoramiento.

“ Proyecto de grado modalidad practica empresarial
Universidad Industrial de Santander; Facultad de Ingenierias Fisico —Mecanica, Escuela de Estudios
Industriales y Empresariales, Director de proyecto: Ing. Edwin Alberto Garavito Hernandez.
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ABSTRACT

TITLE: IMPROVEMENT OF THE PRODUCTION PROCESS OF HALCON PLASTICOS LTD

AUTHOR: JUAN SEBASTIAN SALAZAR PICON™

KEY WORDS: Improvement, processes, operations, capacity, management indicators.

DESCRIPTION:

The objective of this project is to design improvement proposals for the production process of
HALCON PLASTICOS LTD., Through the use of tools such as analysis of waste and the strategy of
the Five S, which allow you to manage company resources efficiently, leading to increase the
business productivity.

Initially a diagnosis of the current situation of the company was made, getting to know this way the
details of the operations developed in the production process and its key aspects. The book
contains a total of 7 chapters, which explain the project development. The first chapter contains the
description of the company, including the name of the company, its history, products portfolio,
suppliers, customers and relevant organizational information to contextualize the reader. The
second chapter contains the theoretical framework used as support for the project. The third
chapter shows the diagnosis of the current situation of the company and the improvement
opportunities that were found. The fourth chapter focuses on the process of implementing the
strategy of The Five S, both the initial diagnosis and the results obtained. The fifth chapter contains
the analysis of times and plant capacity. In the sixth chapter, the results of the design and
implementation of improvements are shown. The last chapter contains the proposed indicators to
measure key aspects of the production process.

Finally, conclusions of the obtained results with the project development are exposed, and the
recommendations to ensure the continuity of the improvement culture.

“ Degree Project. Modality practice business
“ Faculty of Physic Mechanical Sciences, UIS; Shool of Industrial and Enterprise Studies; Project director:
Eng. Edwin Alberto Garavito Hernandez.
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INTRODUCCION

El mercado actual se caracteriza por su alto nivel de competitividad, lo cual ha
llevado a que las empresas nuevas estén mejor preparadas y las antiguas se vean
en la obligacion de optimizar sus procesos para poder subsistir. El mejoramiento
continuo sirve como herramienta para encontrar ventajas competitivas que sirvan
para posicionar a la empresa en el mercado actual, logrando asi mayores

beneficios, tanto para la empresa como para sus clientes.

HALCON PLASTICOS LTDA es una empresa con afios de experiencia y un buen
posicionamiento en el sector. La direccién de la empresa dio el visto bueno a la
propuesta de hacer un proyecto con el fin de mejorar sus procesos, ya que estan
interesados en tener un mejor conocimiento de los procesos que se llevan a cabo
en su sistema productivo. Hasta ahora el control que se ha llevado de cada uno de
los procesos se ha hecho en gran parte basandose en la experiencia, de modo
qgue no se han podido identificar las fortalezas y debilidades de la empresa, algo
gue es fundamental para poder tomar decisiones basadas en datos.

Contando con el constante apoyo del recurso humano de la organizacién, se
identificardn las etapas de cada una de las operaciones desarrolladas en el
proceso productivo de la empresa. Al tener pleno conocimiento de los procesos y
recursos empleados, se definiran oportunidades de mejora que encaminen a la

empresa hacia mejores resultados en todos sus ambitos.

16



CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS

OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL: Disefiar e implementar propuestas de mejora en el proceso

productivo de HALCON PLASTICOS LTDA.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CUMPLIMIENTO

Realizar un diagnostico del proceso productivo actual de la planta de
produccion de Halcén Plasticos Ltda. para identificar puntos criticos,

ineficiencias y despilfarros a través de la observacion, caracterizacion Capitulo 3
y andlisis de los procesos.
Hacer andlisis e implementar la estrategia de las cinco eses. )
Capitulo 4

Proponer acciones de mejora en el proceso productivo, asi como
implementar las que permita la empresa segun los recursos )

. . . _ Capitulo 6
disponibles para posteriormente evaluar su impacto
Determinar la capacidad instalada de la planta a partir del
estudio de tiempos y factor de utilizacion de la planta. Capitulos 5
Proponer indicadores de gestion que permitan controlar las mejoras )
- . L, Capitulo 7
implementadas en el area de produccion.
Documentar los procesos productivos desarrollados en la planta
de Halcoén Plasticos Ltda. a través de un manual de procesos. Capitulo 6

17




1. CARACTERIZACION DE LA EMPRESA

1.1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

NOMBRE: HALCON PLASTICOS LTDA.

NIT: 800125071-2

REPRESENTANTE LEGAL: Arnulfo Contreras
UBICACION: Carrera 17 # 50A - 20
TELEFONO: 6338051

1.2. OBJETO SOCIAL

HALCON PLASTICOS LTDA., Tiene como objeto social la explotacion industrial
de todo tipo de resinas plasticas y similares, para la produccidn y comercializacion
de empaques plasticos flexibles.

1.3. RESENA HISTORICA

HALCON PLASTICOS LTDA., inicia su historia en 1987 en Lebrija, Santander,
produciendo rollos para la siembra de semillas a partir de material recuperado.
Con miras a expandir el negocio, se toma la decisibn de mandar a construir una
maquina precortadora, que seria para ese entonces la primera precortadora tanto
del oriente colombiano como de todo el pais. Debido a la baja produccion de esta
sola maquina, se construyeron varias maquinas mas con el fin de poner a

disposicion una suficiente cantidad de producto. De igual forma se fue reclutando

18



poco a poco el personal necesario para operar las maquinas y lograr la produccion

que el mercado conseguido, requeria.

Se crea el grupo comercial conformado por vendedores con experiencia en
diversas industrias diferentes a la del plastico. Asi fue como fueron llegando poco
a poco los rollos de bolsas a los depdsitos de granos y tiendas de Bucaramanga y

Barrancabermeja.

Luego de abarcar Bucaramanga, se emprenden las correrias para incursionar en
San Gil, Socorro, Barbosa, Vélez, Moniquira, Ocafia y Aguachica, asi como en
Casanare y Yopal. De esta ultima visita se consigue el primer pedido de 2000

bolsas una a una y con imagen impresa.

Es asi como los operarios se capacitan en la técnica de impresion SCREEN, y se
construye una rudimentaria maquina de impresion, accionada por manivela donde

se deslizan los rollos de pelicula plastica impresa.

Luego de los tres primeros afos se llega a las instalaciones actuales en el barrio
San Miguel de la ciudad de Bucaramanga, con el &nimo de seguir conquistando el
mercado nacional. Se cubren los Santanderes, Santa Marta, Fundacién, Ciénaga,
Casanare, Arauca y Cordoba, con un equipo comercial, de produccion y
administrativo mas amplio y mejorado. Con esto, poco a poco se fueron
introduciendo nuevos productos y la imagen de Halcén se fue afianzando de

manera seria y duradera.

Mas adelante se instala una bodega en Bogota para atender esa zona, asi como
para Tolima, los llanos orientales y el viejo Caldas. La produccion fue en aumento,
iniciando con 1.500Kg, pasando por 4.000Kg y12.000Kg, hasta llegar a unos
36.000Kg mensuales, llegando a tener una némina de 47 empleados, habiendo

comenzado con 3.
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Para 1996 se expanden las instalaciones, se introduce nueva maquinaria, mas
moderna, para contar hasta el dia de hoy con instalaciones de produccion
separadas de las administrativas, asi como zonas de cargue y descargue de

materia prima, productos en proceso y terminados.*

1.4. CULTURA ORGANIZACIONAL

1.4.1. Mision. Disefiamos, fabricamos y entregamos empaques plasticos flexibles
que facilitan a nuestros socios comerciales su actividad comercial y productiva,
entregando un servicio dinamico, profesional y permanentemente novedoso,
basando nuestra actividad en un continuo mejoramiento de la calidad en todos
nuestros procesos que en su conjunto nos permita lograr la maxima confianza de
todos los actores y asi retenerlos para lograr un crecimiento sostenido y un

beneficio global. 2

1.4.2. Vision. En el afio 2015 HALCON PLASTICOS LTDA, serd una empresa
solida en tecnologia y lider en calidad, en el mercado de empaques flexibles para
la industria y el comercio en el oriente colombiano, manejando un modelo
administrativo y comercial radical, logrando consolidacion, recordacion y fidelidad
de nuestros socios comerciales. Ser la empresa pionera y lider en el mercado de

empaques ecoldégicamente amigables en Colombia.

1.4.3. Estructura Organizacional. Halcon Plasticos LTDA cuenta con un total de
47 empleados, de los cuales 25 hacen parte del departamento de produccion.

Todos los trabajadores estan vinculados directamente a la empresa.

Y FUENTE: Archivo Halcén Plasticos LTDA.
’ Datos internos, Halcon Plasticos LTDA.
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El horario de trabajo para el personal administrativo es de 8:00am — 12:00m y de
2:00pm — 6:00pm, mientras que el personal de produccion cumple con varios
turnos que van de 6:00 am — 2:00pm, 2:00pm — 10:00pm y de 10:00pm — 6:00am
en extrusion y sellado; de 6:00am — 6:00pm y 6:00pm — 6:00am en impresion. Se

trabaja de lunes a sabado.

Figura 1. Organigrama Halcon Plasticos Ltda.

[ 3311 3147 4
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Fuente: Manual de sistema de gestion integral de Halcon Plasticos Ltda.

1.4.4. Mapa de Procesos. La empresa se encuentra segmentada en tres
areas: administrativa, comercial y produccion. Las funciones realizadas por
cada una de estas areas son de vital importancia para el funcionamiento del
sistema productivo de Halcon Plasticos LTDA., por lo tanto es necesario que

los procesos departamento estén sincronizados con la visién de la empresa.

A continuacion se puede ver el mapa de procesos de Halcon Plasticos LTDA,
donde se encuentran especificados los procesos de la empresa, las
actividades que los componen y como interactian entre si para cumplir con los

requerimientos del cliente.
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Figura 2. Mapa de procesos Halcon Plasticos Ltda.
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Fuente: Manual de sistema de gestion integral de Halcén Plasticos Ltda.

1.5. VENTAS.

Halcon Plasticos trabaja bajo pedido, por lo tanto se elimina el inventario de
producto terminado, ya que tan pronto esta terminado se despacha. La produccion
de un lote de pedido comienza cuando el departamento de cartera confirma el
pago por parte de los clientes a través de consignacion nacional, efectivo o algin

otro medio de pago acordado con el cliente.
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Tabla 1. Resumen de ventas afios 2008 — 2011.

2.008 2.009 2.010 2.011
ENERO $238.534.464 $242.137.377 $114.704.770 $116.467.021
FEBRERO $298.228.500 $282.073.353 $317.162.317 $274.866.499
MARZO $253.956.345 $321.692.786 $330.504.176 $ 334.620.066
ABRIL $257.926.865 $329.360.692 $335.412.846 $262.797.719
MAYO $296.348.750 $227.806.038 $177.594.896 $313.407.092
JUNIO $300.204.925 $281.027.129 $240.843.768 $384.667.748
JULIO $311.742.446 $382.033.008 $343.444.767 $264.086.868
AGOSTO $257.129.813 $338.002.761 $294.336.062 $280.203.093
SEPTIEMBE $330.691.728 $275.102.046 $279.532.528 $369.925.116
OCTUBRE $365.802.196 $338.374.733 $282.623.432 $273.367.375
NOVIEMBRE $420.779.732 $370.007.350 $336.005.614 $227.785.905
DICIEMBRE $353.718.796 $329.795.928 $277.469.561 $320.328.095
TOTAL $3.685.064.560 | $3.717.413.201 | $3.329.634.737 | $3.102.194.502

Fuente: Departamento de cartera de Halcon Plasticos.

1.6. MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

A continuacion se presenta un resumen de los insumos y materias primas

involucradas en el proceso productivo de Halcon Plasticos Ltda.

1.6.1. Polietileno de alta densidad (PEAD): El polietileno de alta densidad es un
polimero que presenta muy buena procesabilidad. Por su estructura molecular,
este material combina una elevada resistencia mecénica y al rasgado bajo
condiciones agresivas. También se caracteriza por su rigidez y la resistencia que

tiene al impacto. Tiene una barrera media al paso de liquidos, oxigeno y la
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humedad®. El material se adquiere en presentacién de pellets o granulos, los
cuales vienen empacados en bultos de 25 kilos. Se compran listos los tubulares de
mas de 20 pulgadas de ancho, ya que las extrusoras de la empresa no estan en

capacidad de extruir rollos de PEAD que superen esta medida.

Se usan principalmente para la elaboracion de bolsas de supermercado, bolsas

tipo camiseta y empaques secundarios de alimentos.

1.6.2. Polietileno de baja densidad (PEBD): El polietileno de baja densidad es
un polimero de la misma familia del PEAD. Esta resina presenta muy buenas
propiedades Opticas y es de excelente procesabilidad. Es mas transparente que el
PEAD, tiene una mejor barrera al paso de liquidos, aunque es menos resistente”.
Al igual que el PP y el PEAD, el PEBD viene en presentacion de pellets,
empacados en bultos de 25 kilos. Halcon Plasticos Ltda., no cuenta con los
moldes necesarios para extruir tubulares superiores a las 30 pulgadas en este

material, por lo tanto es necesario comprarlos a terceros.

Se utiliza para bolsas de reempaque, empagues primarios de alimentos, agua y
otros liquidos.

1.6.3. Polietileno de Baja Densidad Lineal (PELBD): Este tipo de polietileno se
conoce como lineales, presentan un alto equilibrio de las propiedades quimicas y
fisicas, lo que los convierte en las resinas ideales para darle la resistencia que
necesaria a los empaques. Este tipo de material se utiliza en Halcén Plasticos
Ltda., como un aditivo a los demas tipos de polietileno con el fin de darle mejor

equilibrio a las propiedades fisicas y Opticas. Con la adicion de PELBD se gana

? Ficha técnica PEAD Muehlstein
* Ficha Técnica PEBD Muehlstein
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resistencia, procesabilidad y una disminucion del espesor sin perder rigidez. Viene
en la misma presentacion de los otros polietilenos.

1.6.4. Polipropileno (PP): Una de las grandes ventajas que ofrece el polipropileno
es su transparencia, que unido a la variedad de propiedades mecanicas y su
posibilidad de estar en todos los procesos de transformacion, lo hace una muy
buena alternativa para un sinfin de aplicaciones®. En Halcén Plasticos Ltda., el
material de preferencia de este tipo es el 03H96 de Propilco S.A. Este tipo de

material es ideal para la extrusion y tiene una excelente rigidez.

El polipropileno se compra en 3 presentaciones diferentes: pellets o granulos,
BOPP en lamina y PP CAST. Los pellets son empleados para la extrusion y vienen
por bultos de 25 kilos. EIl BOPP en ldmina y PP CAST, se compran ya listos
debido a que no se cuenta con la maquinaria necesaria para su elaboracion. Se
utilizan principalmente para la elaboracion de empaques para panaderias, snacks

y velas.

Entre sus propiedades se puede destacar: Baja densidad, alta resistencia quimica,
magnifico brillo, buena procesabilidad, buena resistencia al agrietamiento por
tensiones, baja permeabilidad al agua y resistencia al ataque de un alto numero de

acidos y solventes.

> Ficha Técnica PP Polipropilenos del Caribe Propilco S.A.
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Figura 3. Polimeros en presentacion de pellets.

1.6.5. Tintas: Los tipos de tintas utilizadas varian segun el material sobre el cual
se van a utilizar, ya que las superficies de los diferentes materiales no poseen las
mismas propiedades de adherencia. Este grupo de materiales esta referido a una
variada seleccion de barnices y lacas desarrolladas para aplicaciones o
necesidades particulares, tales como sobreimpresion, flexografia, extensién o
reduccién de las diferentes lineas®. El uso de solventes reductores se hace
dependiendo del tipo de tinta y por lo general se usan n-propanol y acetato de

propilo en una proporcién de 80:20 respectivamente.

Dependiendo de los requerimientos, este producto puede ser suministrado en
tambores entre 180 y 200 kilos, canecas entre 18 y 20 kilos o incluso pequefias
dosis de solo unos cuantos gramos. La empresa compra la presentacion que viene
en caneca. Estos productos deben ser almacenados en un lugar fresco y

permanecer tapados si no se estan usando.

® Certificado de Anélisis de Queen Quimica Ltda.
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Figura 4. Canecas de tinta

1.6.6. Pigmentos: Son sustancias inorganicas que se mezclan con el PEAD y
PEBD con el propésito de darle color al material resultante. Las cantidades y
colores utilizados dependen de las especificaciones del cliente. Sus propiedades

fisicas lo Unico que aportan al empaque es el color. Vienen en bultos de 25 kilos.

1.6.7. Solventes: Los solventes son liquidos incoloros, con un olor caracteristico,
utilizados principalmente en la elaboracion de mezclas para dilucion de resinas y
para soluciones de tintas empleadas en la industria flexografica y en su gran
mayoria son solubles en éteres y alcoholes. Actualmente se utilizan en Halcon
Plasticos Ltda. N-propanol, acetato de propilo y Solflex; éste ultimo es el méas
utilizado debido a que es una mezcla de los dos primeros alcoholes mencionados

en una proporcién de 80:20.

El manejo de estos productos exige mucho cuidado, ya que son altamente
inflamables; se deben almacenar en lugares frescos y ventilados, alejados de toda

fuente de ignicion. Se debe evitar el contacto con los ojos y la piel”.

7 Hoja de Seguridad Brenntag Colombia S.A
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Los solventes vienen empacados en envases metélicos y en tambores de entre
160 y 180 kilos.

Figura 5. Tambor de Solvente

1.6.8. Paper Film: Se le adiciona al polietileno de baja densidad para darle la
apariencia de papel. El producto resultante de esta mezcla se usa para cubrir
alimentos como pizza o pollo, debido a que presenta una muy buena barrera a
agentes internos y externos. Posee un excelente comportamiento a altas

temperaturas.

1.7. PRODUCTOS

Los productos que se fabrican estan sujetos a las necesidades de los clientes; las
dimensiones y especificaciones varian segun la finalidad del empaque. Los

productos se pueden segmentar seguin la materia prima que se utiliza. Teniendo

en cuenta esto, los tipos de productos que ofrece Halcon Plasticos Ltda., son:
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Tabla 2. Clasificacion de los empaques segun su materia primar

Material del empaque

Presentaciones

Aplicaciones

POLIETILENO DE ALTA
DENSIDAD

b

FERROB
[
&

v' Bolsas

v Ladminas mono

orientadas

v" Tubulares

v' Semitubulares

v' Bolsas de

supermercado
Empaque
secundario de
alimentos

Reempaque

Empaque de pollo

Empaque de
visceras
POLIETILENO DE BAJA v' Bolsas Agua
DENSIDAD
v' Laminas mono Vikingos
orientadas
Lacteos
v Tubulares

v Semitubulares

Empaque primario
de alimentos:
Granos, sal,
azucar, harina,
productos
céarnicos y pollo,
entre otros

alimentos.

29




Bolsas de aseo

Bolsas para
semilleros.
POLIPROPILENO Bolsas Panaderias

Laminas mono Snacks
orientadas

Velas
Laminas
biorientadas Productos

Tubulares

Semitubulares

alimenticios secos

Productos de aseo

Dulces y
bombones

PAPER FILM

Bolsas

Laminas

Tubulares

Semitubulares

Envoltorio para

alimentos grasos

Comidas rapidas

Fuente: Catédlogo de ventas Halcén Plasticos Ltda.

Las laminas, tubulares y semitubulares, se entregan al cliente en rollos. Las bolsas

se entregan en paquetes de decenas, docenas o la cantidad que se crea
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conveniente para su mejor manejo. Todos los empaques pueden venir con o sin

impresion.

1.8. CLIENTES

Los clientes de HALCON PLASTICOS LTDA, son empresas O personas
particulares que buscan soluciones a las necesidades de empaque para sus
productos. Actualmente cuentan con una base de datos que supera los 100
clientes, donde se destacan nombres como los de Industrias Partmo y Espumas
Santander. Los clientes de la empresa se pueden agrupar por panaderias,
empacadoras de agua y liquidos, empacadoras de alimentos, tiendas vy
supermercados. En la Tabla 3 se pueden ver algunos de los clientes que

componen cada grupo.

Tabla 3. Principales clientes de Halcén Plasticos Ltda.
GRUPO CLIENTES

Foncepan

Megapan
Panaderia El Edén
Panaderias Peter Pan
Panaderia Donald
La Suprema

La Trillos

Refrescos El Diamante
Refrescos Paolin
Empacadoras de agua y liquidos | Agua Alaska

Agua Brix

Agua Viva del Quindio
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GRUPO CLIENTES

Agua Vital

Hielo Indurod

Pastas La Milanesa
Pastas La Maravilla
Pollos Hucana

_ Pollos Santa Lucia
Empacadoras de alimentos _ _
Salsamentaria La Hispana
Avidesa Mac Pollo

Dulces Paraguitas

Granos el Sol

Comfenalco
Autoservicio Imperial
Tiendas y Supermercados Frigorodeo

La Canasta

Unidrogas

Algodosan
Colchoneria Estrella
Espumas Santander
Coodepetrol

Otros _ ]
El Bosque, vivero y artesania
Fotomilenio

Industrias Partmo

Todo Aseo

Fuente: Director Comercial de Halcon Plasticos Ltda

1.9. PROVEEDORES
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La calidad de los productos ofrecidos por una empresa manufacturera depende
directamente de la calidad de sus materias primas; por ende hay que tomar las
medidas necesarias para que los proveedores cumplan a cabalidad con los
requisitos exigidos por el mercado y las respectivas entidades reguladoras. Los
proveedores que maneja Halcon Plasticos Ltda., se evalian constantemente para

asegurar asi que el producto final cumpla con las expectativas del cliente.

Tabla 4. Proveedores de materias primas

PRODUCTO PROVEEDOR

Muehlstein
Polipropileno (PP) Propilco S.A
A.Schulman Inc.

Honam Petrochemical
Exxon Mobil
Polietileno de alta densidad (PEAD) Muehlstein

Tricon

Polinter S.A

Polinter S.A
Muehlstein
Polietileno de baja densidad (PEBD) Certene
Tricon
Policol S.A

Tricon
Plassol
Polietileno de baja densidad lineal (PELBD) Dow Plastics
Polinter S.A
Muehlstein

Queen Ltda

_ Dow Chemical
Alcoholes, Solventes y Tintas ,
Sucromiles S.A

Brenntag Colombia
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Industrias Lember
Tintas S.A
Improquim Ltda

Fuente: Jefe de produccién de Halcon Plasticos Ltda.

No todos los proveedores se manejan al mismo tiempo; segun las ofertas,
promociones y resultados que presenten los proveedores en la evaluacion, se
cambia de proveedor. Actualmente los proveedores mas utilizados son Tricon,

Muehlstein, Propilco, Queen Quimica Ltda y Tintas S.A.

1.10. DESCRIPCION DEL PROYECTO:

1.10.1. Alcance: Este proyecto busca identificar los puntos criticos, despilfarros y
oportunidades de mejora en general, que se presenten en el proceso productivo
de la empresa, tomando como punto de partida un diagndstico de la situacién
actual de la misma. Se determinaran los procesos criticos y para estos se
escogeran productos tipo segun su demanda e importancia, para posteriormente
utilizar un estudio de tiempos por cronémetro para determinar la capacidad de la
empresa. Los procesos se documentaran y el estudio de tiempos se tomara como

herramienta para determinar la capacidad instada de la planta.

Finalmente, se elaboraran propuestas para las oportunidades de mejora halladas y
se implementaran las permitidas por la gerencia de la empresa. Para poder llevar
control y hacer seguimiento de las mejoras implementadas se definirdn una serie
de indicadores de gestion. Posteriormente se evaluaran los resultados arrojados

por los indicadores de gestion, para verificar asi la efectividad de las mejoras.

1.10.2. Objetivo General: Diseflar e implementar propuestas de mejora en el
proceso productivo de HALCON PLASTICOS LTDA.
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1.10.3. Objetivos Especificos:

Realizar un diagnostico del proceso productivo actual de la planta de
produccion de HALCON PLASTICOS LTDA. para identificar puntos criticos,
ineficiencias y despilfarros a través de la observacion, caracterizacion y analisis
de los procesos.

Hacer analisis e implementar estrategia de las 5's.

Proponer acciones de mejora en el proceso productivo, asi como implementar
las que permita la empresa segun los recursos disponibles para posteriormente
evaluar su impacto.

Determinar la capacidad instalada de la planta a partir del estudio de tiempos y
el factor de utilizacion de la planta.

Proponer indicadores de gestion que permitan controlar las mejoras
implementadas en el &rea de produccién.

Documentar los procesos productivos desarrollados en la planta de Halcén

Plasticos Ltda. a través de un manual de procesos
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2. MARCO TEORICO

2.1. MEJORAMIENTO DE PROCESOS

El mejoramiento de los procesos de una empresa se debe hacer de manera
constante, teniendo presente que los despilfarros afectan de manera considerable

la calidad de los productos ofrecidos por una empresa.

Hay dos medidas que se pueden tomar una vez se detectan despilfarros en una

empresa: mejoras reales o mejoras tipo parche.

Las reales son las que realmente solucionan lo que esta causando los
despilfarros, dando solucion permanente al problema. Las mejoras tipo parche,
podrian describirse como las que “apagan incendios”, se encargan de dar una
solucién temporal al problema pero realmente no estan solucionando el problema

de fondo.

Para mejorar continuamente se debe tener constancia y compromiso para lograr
este proposito. Una empresa que quiera realmente sobresalir, podra hacerlo
sobreponiéndose y venciendo las dificultades que algunas veces pueden parecer
imposibles de resolver. Es alli donde esté la clave del éxito®,

Los principios basicos que debe tener en cuenta un equipo de mejoramiento son:
o Desechar todas las ideas fijas sobre la forma de hacer las cosas

o Pensar como trabajaran los nuevos métodos.

8 ORTIZ, NESTOR. Analisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Bucaramanga: Publicaciones UIS,
1999
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No aceptar excusas

No buscar la perfeccion

Corrija errores en el momento en que se encuentren, tenga en cuenta
ademas, que los problemas le dan la oportunidad de utilizar el cerebro

No gastar dinero en mejoras

Las ideas de diez personas son mejores que la de una

La mejora no tiene limites.

Andlisis de la operacion

Se trata de conocer a fondos todos los elementos que componen en proceso

productivo de la empresa, los productivos e improductivos, con el fin de disminuir

costos, aprovechar la capacidad y mejorar la calidad de los productos o servicios

ofrecidos. Teniendo pleno conocimiento del proceso, es posible encontrar

alternativas a los métodos utilizados de forma que se optimice el proceso. Al

momento de analizar un proceso se deben tener presentes las siguientes

consideraciones:

Determinar el propdsito de la operacion, de forma que se puedan simplificar
procesos sin afectar el producto o servicio que se esta ofreciendo.

Materias primas, maquinaria, insumos, operaciones y distancias recorridas en
la elaboracion del producto.

Caracteristicas del producto, es decir, presentaciones, dimensiones,
referencias y el manejo que se debe tener de este.

La secuencia de las operaciones para establecer retrocesos o saltos en la

operacion.®

’ HARRINGTON, James. Mejoramiento de los Procesos de la Empresa. Mc Graw Hill. Bogota; 1992.
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2.2. LA ESTRATEGIA DE LAS CINCO ESES:

Es el primer paso a tomar cuando se pretende implementar un plan de
mejoramiento de los procesos productivos o administrativos de una empresa. Esta
estrategia busca organizar los lugares de trabajo y asearlos para que el desarrollo

de las tareas cotidianas sea mucho mas facil y llevadero.

Esta estrategia se fundamenta no solo el organizar y limpiar, la parte mas
importante realmente es la concientizacion del personal y la gerencia con la nueva

metodologia.

A continuacion se presentan las 5 eses y los beneficios de la implementacion de la

misma en una empresa.

SEIRI: este principio consiste en separar lo que sirve de lo que no y clasificarlo. Es
decir, Los elementos necesarios se deben mantener cerca de la operacion,
mientras que los innecesarios se deben retirar. Implementando Seiri, se lograra
liberar espacio util, eliminar el exceso de herramientas, elementos obsoletos,

eliminar el almacenamiento excesivo y los movimientos innecesarios.

SEITON: este principio consiste en eliminar lo que no sirve y establecer normas de
localizacion para cada elemento o herramienta. Dichas normas deben estar a la
vista y ser reconocidas por todos para evitar complicaciones. El principio del orden
trabaja bajo el eslogan: “un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”.
Implementando el orden, se obtendra como resultado, la reducciéon del tiempo de
basqueda, reduccion de errores humanos, disminucion de las interrupciones del

proceso y reduccion de tiempos de cambio de herramientas.

SEISO: se debe limpiar el sitio de trabajo, los equipos, prevenir la suciedad y el

desorden. Eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos de una fabrica
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manteniendo asi, condiciones 6ptimas de higiene y aseo. Los resultados que se
obtendran con la implementacion de la limpieza son: optimas condiciones del
puesto de trabajo, que se encuentra limpio y en perfecto estado, equipo en sus
condiciones basicas de funcionamiento y mejora el bienestar fisico y mental del

trabajador

SEIKETSU: se establecen estandares de limpieza y de inspeccion para realizar
acciones de autocontrol permanente, permite mantener los logros alcanzados con
la aplicacion de las tres primeras "S". Con la implementacion del control visual, se
obtendran los siguientes resultados: se mejora el bienestar del personal al crear
un habito de conservar impecable el sitio de trabajo en forma permanente; los
operarios aprenden a conocer en profundidad el equipo; prepara al personal para

asumir mayores responsabilidades en la gestion del puesto de trabajo.

SHITSUKE: consiste en realizar autoinspeccion de manera cotidiana, asi como
convertir en habito el empleo y utilizaciéon de los métodos establecidos para la
limpieza en el lugar de trabajo. Con la implementacién de la disciplina, se
obtendran los siguientes resultados: se crea una cultura de sensibilidad, respeto y
cuidado de los recursos de la empresa; se concientiza a los trabajadores hacia la
organizacioén, el orden y la limpieza; se siguen los estandares establecidos y existe

una mayor sensibilizacion y respeto entre personas®.

Beneficios de la estrategia de las cinco eses™:
e Eliminacion de despilfarros ocasionados por busquedas, inventarios

innecesarios, espacio, etc.

10 SACRISTAN, FRANCISCO. Las 5s orden y limpieza en el puesto de trabajo. Madrid. Editorial fundacion
confemetal. 2005

" ORTIZ, NESTOR. Analisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Bucaramanga: Publicaciones UIS,
1999
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e Los equipos se mantienen en mejor estado previniendo la fabricacion de
articulos defectuosos.

e Se aumenta la vida util de los equipos y maquinas.

e Los defectos son mas faciles de detectar y de prevenir en un lugar de trabajo
ordenado.

e El almacenaje adecuado permite que los elementos o materiales no se
deterioren.

¢ No se ocasionan paros o retrasos en la planta de produccion.

e Las entregas de pedidos son méas confiables.

e La cultura organizacional se fortalece.

e Las quejas de los clientes disminuyen al aumentar el nivel de calidad de los

productos y servicios.

2.3. ANALISIS DE DESPILFARROS:

Una empresa debe obtener un producto o servicio, con el minimo de recursos pero
satisfaciendo al cliente. Aquellas cosas o0 acciones que sean adicionales e

improductivas y que no sean requeridas por el cliente son despilfarro.

Idealmente un proceso productivo 0 un procedimiento administrativo deberian
contener sélo actividades que agreguen valor, sin embargo, muchas veces es
imposible lograrlo debido a que algunas actividades que no agregan valor son
absolutamente necesarias por las mismas caracteristicas del proceso. Lo
importante sera entonces, minimizar el impacto de aquellas actividades que no

agreguen valor*?.

2 ORTIZ, NESTOR. Analisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Bucaramanga: Publicaciones UIS,
1999
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Despilfarro 5MQS

Personas: se refiere a lo asociado con movimientos, traslados, o busquedas en
el puesto de trabajo para buscar herramientas o alguna otra cosa.

Maquinas: cuando las maquinas son demasiado grandes y esto obliga a hacer
el trabajo por lotes, aumentando asi el ciclo de produccién. Paradas
inesperadas por falta de mantenimiento de la maquinaria.

Materiales: empleo de partes para la fabricacién del producto que el cliente no
percibe como algo que agregue valor al producto, pero si generan costos de
produccion. Uso de partes innecesarias.

Direccion: se trata de gastos generados por reuniones que no llevan a tomar
decisiones, comunicaciones internas y actividades planeadas por la direccion,
gue lo Unico que hacen es genera gastos y no agregan realmente valor.
Métodos: los métodos de produccién empleados no son los mejores para el
tipo de empresa o producto que se estd fabricando, generando altos
inventarios, transportes excesivos y poco aprovechamiento del espacio.
Calidad: cuando se tienen que realizar demasiadas inspecciones a la calidad
del producto o se presentan productos defectuosos. Esto no agrega valor para
el cliente y si gastos.

Seguridad: los accidentes de trabajo ocasionan paros y retrasos en la

produccion.

2.4. ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS:

Un estudio de tiempos sirve para estimar la duracion de cada una de las

actividades que hacen parte de un proceso productivo y para saber que tanto se

es capaz de producir, es decir, establecer la capacidad de produccion para
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determinar cuanto puedo y cuando no puedo producir®. Los beneficios de un

estudio de tiempos son:

e Estimar la capacidad de produccion de la planta.

e Estimar costos de produccion.

e Comparar métodos de trabajo al redisefiar un proceso se supone que el
proceso resultante serd mas eficiente que el original, en términos del tiempo de
duracion.

e Asignar trabajo a operarios de tal forma que se asigne el trabajo a las personas
de manera equilibrada, sin que se sobrecargue a unos y queden algunos con
poca carga laboral.

e Programar eficientemente la produccion, las tareas asignadas a las maquinas y

a los operarios no serian posibles de hacer sin el estudio de tiempos.
Técnicas de medicién de trabajo

Técnica de Muestreo de trabajo: sirve para determinar, mediante muestreo
estadistico y observaciones aleatorias, el porcentaje de aparicion de una

determinada actividad durante un periodo de tiempo.

Tiempos predeterminados: estimacién de la duracion de una tarea a través de
su descomposicién en micro-movimientos como (alcanzar, soltar, posicionar, etc.)

y la consulta de los tiempos para éstos en tablas estandar (MTM)

Tiempos por cronometraje: es la estimacion de la duracion de una tarea, a
través de la observacion directa de varios ciclos de produccion. Es la técnica mas

utilizada, se realiza cuando las tareas son repetitivas y se van tomando los

B ORTIZ, NESTOR. Analisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Bucaramanga: Publicaciones UIS,
1999
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tiempos por medio de la observacion directa en cada uno de los puestos de
trabajo. Se toma el tiempo de las tareas y se promedian los resultados.

2.5. ANALISIS DE CAPACIDAD:

Podria decirse que la capacidad es una declaracion de la tasa de produccion y
verse como la salida del proceso productivo por unidad de tiempo. La capacidad
se mide de maneras diferentes segun el tipo de empresa, en empresas que
brindan servicios especializados, como podria ser el caso de una clinica, la

capacidad estaria dada por el nimero de camillas o cuartos. **

La capacidad es el nivel de actividad maximo que puede alcanzar una estructura
productiva, permite manejar los tiempos y establecer las cantidades que se es

capaz de producir para satisfacer la demanda.

Capacidad instalada:

Es la capacidad maxima disponible permanentemente. Para su calculo se debe
evaluar la utilizacion de cada recurso en un 100% determinandose asi, el valor
maximo que se puede producir en un espacio de tiempo, por ejemplo en un dia de
trabajo. Se deben tener en cuenta los recursos restrictivos de capacidad, la
jornada de trabajo efectiva, entre otros.

indice de utilizacién de capacidad

El indice de utilizaciéon de capacidad se una medida muy importante que sirve

como herramienta para revelar que tan cerca estd la empresa de alcanzar su

1 CHAPMAN, STEPHEN N. Planificacidn y control de la produccién. Editoral Pearson Educacidn, México, 2006
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mejor punto de operacién. Este indice se expresa como porcentaje y requiere que
tanto el numerador como el denominador estén expresados en las mismas

unidades y periodos de tiempo. El calculo para el indice es el siguiente™:

Capacidad utilizada
Mejor nivel de aperacian

indice de utilizacién de capacidad =

2.6. INVENTARIOS

El inventario representa la cantidad de existencias de un bien o recurso utilizado
en una empresa u organizacion. Un sistema de inventarios es el conjunto de
politicas y controles que permiten administrar de manera eficiente los inventarios

de una organizacion.

Los objetivos del analisis de inventarios para la produccion y los servicios son
especificar cuando se deben ordenar los articulos y cual debe ser el volumen de la
orden. Muchas empresas tienden a establecer relaciones a mas largo plazo con

los proveedores para cubrir sus necesidades tal vez durante todo un afo.

Costos del inventario

e Costos de mantenimiento: Incluye los costos de las instalaciones de
almacenaje, el manejo, seguros, el hurto, los dafios, la obsolescencia, la
depreciacion, los impuestos y el costo de oportunidad del capital.

e Costos de preparacion: La fabricacion de cada producto implica preparacion de
maquinas, diligenciar los documentos necesarios, cambio de materiales y el

tiempo entre otras mas. Es desafio que se presenta con el manejo de este tipo

B CHASE, R Richard., AQUILANO Nicolas, JACOBS, Roberto. Administracién de produccidn y operaciones
.Editorial Mc Graw-Hill, MEXICO 2000.
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de costo es lograr tamafios de lote mas pequefios.

e Costo de ordenar: se refieren a los costos administrativos que generan el
preparar una orden de compra o produccion. Los costos de pedir incluyen
todos los detalles que implica llevar a cabo esta accion, como el conteo de
piezas y el calculo de las cantidades a pedir. Los costos que implica mantener
los sistemas y plataformas que apoyan este proceso también se incluyen
dentro de esta categoria.

e Costos de faltantes: Cuando las existencias de un articulo se agotan, es
necesario esperar a que se vuelvan a surtir las existencias antes de hacer un

pedido o cancelarlo.*®

Modelos de cantidad fija de la orden

Los modelos de cantidad fija de la orden tratan de establecer el punto especifico R
en que debe hacerse una nueva orden y el tamafio de esa orden, Q. El punto de la
orden R siempre es una cantidad especifica de unidades. Colocamos una orden
de volumen Q cuando el inventario disponible (en existencia y el que se ordena)
llega al punto R. Definimos la situacién del inventario como las cantidades en

existencia mas la orden, menos las 6érdenes acumuladas no surtidas

Los modelos méas sencillos de esta categoria se presentan cuando conocemos
todos los aspectos de la situacion con certeza. Si la demanda anual de un
producto es de mil unidades, la cantidad necesaria sera justo ésa. Esto mismo se
aplica a los costos de preparacion y los costos de mantener el inventario.

Al crear un modelo cualquiera de inventarios, el primer paso es desarrollar una

relacion funcional entre las variables de interés y la medida de su eficacia. En este

' CHASE, Richard; AQUILANO, Nicholas y JACOBS, Robert. Administracién de Operaciones,
Produccion y Cadena de Suministros. Duodécima Edicion, pag 547.
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caso, como nos interesa el costo, cabe la siguiente ecuacion:

s

[
I
L]
-y
}
|
Ly
}
[ ]

Donde:

TC= Costo total anual

D= Demanda anual

C= Costo por unidad

Q= Volumen de la orden (la cantidad Optima se llama cantidad econdmica de la
orden o Qopt)

S = Costo por preparacion o por colocar una orden

R= Punto de reorden

L= Tiempo de entrega

H= Costo anual de mantener y almacenar una unidad del inventario promedio

DC es el costo anual de compra de las unidades, (D/Q)S es el costo anual de las
ordenes (el numero real de 6rdenes colocadas, D/Q, por el costo de cada orden,
S) y (Q/2)H es el costo anual por mantener el inventario.

El segundo paso para desarrollar el modelo es encontrar la cantidad de la orden
Qopt en la cual el costo total es minimo, en la figura anterior, el costo total es
minimo en el punto donde la pendiente de la curva es cero. Mediante el célculo,
tomamos la derivada del costo total en relacion con Q y le damos un valor de cero.

En el caso de este modelo basico, los calculos son:
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Como este modelo supone que la demanda y el tiempo de espera son constantes,

no necesitamos existencias de reserva, y el punto de reorden R es simplemente:

Dénde:

d = Demanda diaria promedio
L

= Tiempo de entrega en dias

Modelo de cantidad a ordenar en un punto de reorden con demanda

probabilistica

En el modelo de periodos mudltiples, el sistema de inventario opera en forma
continua con muchos periodos repetidos o ciclos; el inventario puede llevarse de
un periodo al siguiente. Siempre que la posicion del inventario alcanza el punto de
reorden, se coloca un pedido por Q unidades. Debido a que la demanda es
probabilistica, no puede determinarse anticipadamente el tiempo en que alcanzara
el punto de reorden, el tiempo entre pedidos y el tiempo que el pedido de Q

unidades llegara al inventario.

Los incrementos o saltos en el inventario ocurren siempre que llega un pedido de
Q unidades. El inventario disminuye a una tasa no constante basada en la
demanda probabilistica. Se coloca un pedido nuevo siempre que se alcanza el
punto de reorden. A veces, la cantidad a ordenar de Q unidades llegara antes de
que el inventario se agote; sin embargo, en otras ocasiones, una demanda mayor
causara un agotamiento antes de que se reciba un nuevo pedido. Como con otros

modelos de cantidad a ordenar en punto de reorden, el gerente debe determinar la
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cantidad a ordenar Q y el punto de reorden r para el sistema de inventario.*’

La decision de cuanto ordenar:

Aunque se encuentra una situacion de demanda probabilistica, se tiene una
estimacion de la demanda anual esperada, se puede aplicar el modelo EOQ como
una aproximacion de la mejor cantidad a ordenar, con la demanda anual

esperada.

apt = |—
Qap ‘VJ

La decisién de cuando ordenar:

Se desea establecer una regla de decisién de cuando ordenar o punto de reorden
que desencadenara el proceso de compra al proveedor. Si se conoce la demanda
promedio durante el tiempo de entrega del pedido, se vuelve importante
considerar la probabilidad de la demanda, si esta se encuentra distribuida
simétricamente alrededor de la media, entonces la demanda del tiempo de entrega
sera mas que la media el 50% del tiempo. Cuando la demanda durante el tiempo
de entrega excede la media, se experimenta una escasez 0 agotamiento, por
tanto, usando un punto de reorden de la media, se tendra una escasez de
producto antes de que llegue el suministro, aproximadamente 50% del tiempo. Lo

mas probable es que esta tasa de escasez se viera como inaceptable.

Dada esta distribucion, se puede determinar como afecta el punto de reorden r la
probabilidad de un agotamiento. Debido a que el agotamiento ocurre siempre que
la demanda durante el tiempo de entrega excede al punto de reorden, se puede
encontrar la probabilidad de un agotamiento usando la distribucion de la demanda

del tiempo de entrega para calcular la probabilidad de que la demanda excederar.

" ANDERSON, David; SWEENEY, Dennis; WILLIAMS, Thomas. Métodos cuantitativos para los
negocios. 9na edicion. PAG. 577
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Si la demanda para un producto es probabilistica, el gerente que nunca tolere un
agotamiento esta siendo poco realista porque intentar evitar totalmente
agotamientos requerira de puntos de reorden altos, inventario alto y un alto costo

asociado de mantener.

El punto de reorden r es:

R=p+:zo

Dénde:

i = Demanda en el tiempo de entrega
g = Desviacién estandar de la demanda

z = Cantidad de desviaciones estandar
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3. SITUACION ACTUAL

3.1. DESCRIPCION DE LOS PROCESOS

Halcon Plasticos Ltda., trabaja por pedido; este sistema es el que mejor se adapta
a las necesidades de la empresa, ya que los productos elaborados varian
ampliamente entre un cliente y otro, lo cual ocasionaria inconvenientes al
momento de fabricar productos para mantenerlos en inventario. La mercancia se
le despacha al cliente aproximadamente entre 15y 20 dias después de cancelado
el pedido. Los pagos se hacen generalmente por consignacion nacional en las

entidades financieras seleccionadas por la empresa.

La orden de compra generada con cada pedido contiene informacion detallada
acerca de las medidas, cantidades y disefio del producto. El jefe de produccién se
encarga de ingresar el pedido al Maestro de Produccion y generar el programa
para cada operacion. El programa maestro se alimenta con datos de todos los
departamentos, produccion, cartera y disefio. Se manejan convenciones por

colores para el estado de los pedidos.

Tabla 5. Convenciones Programa Maestro.

Estado del pedido Color

Sin aprobar

Aprobado / en proceso

No hay material

En inventario

Despachado

Fuente: Instructivo de manejo del Programa Maestro
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Con el fin de no parar la produccion, es necesario revisar con anterioridad la
disponibilidad de materiales y cireles. La recepcion de materia prima se lleva a
cabo en la bodega ubicada en el primer piso. El jefe de produccion se encarga de
verificar que los materiales recibidos coincidan con lo que se ordend y que traigan

el respetivo certificado de calidad.

Los productos elaborados en la empresa pasan es su gran mayoria por los
mismos procesos (ver ANEXO K), dependiendo esto de factores que son
determinados por los requerimientos del cliente. La secuencia de los procesos se
puede observar en la figura 6. Hay productos que no pasan por extrusion como los
rollos de BOPP o CAST, ya que estos se compran listos porque la empresa no
cuenta con la maquinaria necesaria para elaborarlos. Todo rollo que llegue a
impresion, tiene que haber sido sometido previamente a un tratamiento que
consiste en aplicar corriente eléctrica sobre su superficie para permitir que la tinta
se adhiera al plastico. Los rollos tubulares y semitubulares, no pasan por sellado ni
terminado; cuando el rollo esta listo, se envia a bodega donde se empaca,

etiqueta y queda listo para despacho.

Todos los procesos manejan planillas de produccion, calidad del producto y
producto no conforme. El diligenciamiento de estos formatos lo hace cada operario
y su funcién es llevar control del proceso. La calidad del producto se revisa antes,

durante y después de cada proceso; la revision es responsabilidad del operario.
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Figura 6. Proceso para la elaboracion de los tipos de producto.

Mezclado Extrusion

Impresion Sellado

Terminado

Fuente: Autor del proyecto.

3.1.1 .Mezclado: Esta es la etapa inicial del proceso productivo. Consiste en
mezclar las materias primas aptas para extrusién con el fin de obtener materiales
que cumplan con las caracteristicas que necesita el cliente en su empaque. El
encargado de hacer las mezclas es el auxiliar de extrusion, lo primero que hace es
leer el programa y revisar la disponibilidad de material. Los materiales necesarios
para la mezcla se toman de la bodega de materia prima y se llevan al cuarto de
mezclado que se encuentra junto a la zona de extrusién. Las proporciones de
cada material para los diferentes tipos de mezcla se encuentran especificadas en
la planilla de formulaciones (ver ANEXO A) la cual contiene las mezclas que se
usan con mas frecuencia y estan hechas para bultos de aproximadamente 30
kilos. Una vez revisada la formulacién se depositan los materiales en la maquina

mezcladora, donde se mezclan durante aproximadamente un minuto.

Cuando la mezcla estd completa, se empaca en los mismos sacos donde se

encontraba la materia prima y se deja junto a la maquina extrusora donde se
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llevara a cabo el proceso. El mezclado se omite si el asistente encuentra mezclas

disponibles al momento de leer el programa.

Figura 7. Maquina mezcladora.

~u

Fuente: Autor del proyecto.

3.1.2. Extrusion: El operario de extrusion lee el programa elaborado por el jefe de
produccion y de acuerdo a las especificaciones del producto a fabricar se encarga
de escoger la mezcla, los conos, moldes y poner a calentar la respectiva maquina.
En dado caso, si la maquina a utilizar ya se encontraba en uso, no hay necesidad
de calentarla. Los conos y moldes dependen del ancho del rollo que se va a
producir; el cono sirve para embobinar el rollo resultante del proceso y el molde

define el ancho del rollo.

Después de realizar el montaje de la maquina se procede a depositar la materia
prima en la tolva de la extrusora, desde donde se alimenta el tornillo extrusor. El
material ingresa en forma de pellets al tornillo extrusor y debido a las altas
temperaturas manejadas dentro del tinel de extrusion, el material se funde hasta
convertirse en una masa. Al salir del tornillo extrusor, el material llega a la boquilla
del molde, donde se le aplica aire con el propdsito de crear una burbuja, la cual es

llevada por el operario hasta el primer rodillo de la maquina. A este primer rodillo
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se le conoce como el “rodillo halador”, es el encargado de controlar la velocidad
con la que se tira el material hacia los demés rodillos. La velocidad de este rodillo

es inversamente proporcional al calibre del material resultante.

Figura 8. Extrusion

Fuente: Autor del proyecto.

El material pasa por una serie de rodillos llamados de arrastre, que se encargan
de convertir la burbuja en una lamina de propiedades uniformes, pero no siempre
se alcanzan las caracteristicas especificadas por el cliente en el primer instante. El
operario tiene gque ir modificando la velocidad de la maquina, las temperaturas de
las zonas y la cantidad de aire que se le aplica a la burbuja al salir de la boquilla,
con el fin de alcanzar los requerimientos del cliente. Esta primera tanda de
material, que podria llamarse tanda de prueba, se va embobinando y una vez se
alcanzan las medidas y propiedades justas se corta la ldmina y se empieza a
embobinar el rollo definitivo en un rodillo diferente. El operario se encarga de
supervisar que el rollo no exceda los 40 kilos, esto lo hacen basados Unicamente
en la experiencia, ya que mientras el rollo esta en la maquina no tienen como
saber con exactitud su peso. Cuando el rollo estd completo se corta la lamina y se
comienza con otro rollo; el rollo terminado se pesa y etiqueta, especificando sus

propiedades y caracteristicas con el proposito de facilitar el manejo en el siguiente
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proceso. El bodeguero es el encargado de llevar el rollo terminado a la siguiente

etapa del proceso.

Figura 9. Operario embobinando el rollo definitivo.

Fuente: Autor del proyecto.

3.1.3. Impresion: Lo primero que hace el operario de flexografia es mirar el
programa de produccion. Segun lo depositado en el programa se procede a
buscar el rollo a imprimir y preparar los implementos para el montaje de la
maquina. El montaje de las maquinas depende del niumero de tintas, disefio a
imprimir y dimensiones del rollo. Para imprimir los respectivos disefios en cada
rollo se utilizan moldes de plastico llamados cireles; los disefios son elaborados
por el departamento de disefio de la empresa y fabricados en Bogota. El nimero
de rodillos a montar en la maquina se escoge segun la cantidad de tintas
necesarias para el disefio del empaque, ya que cada rodillo maneja un color
diferente. Para escoger el tamafio de los rodillos, el operario busca en la orden de
produccion de cuanto es el desarrollo del rollo (el desarrollo es el largo de cada
bolsa), y con este dato busca el rodillo con el perimetro que se ajuste a la

impresion.
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Los cireles se adhieren a los rodillos y acto seguido se montan en la maquina. Las
tintas se ponen en diferentes contenedores y el orden depende de los tonos,
buscando que no se vayan a sobreponer ni correr los colores. Finalmente, antes
de empezar con la impresion, se ajustan los rodillos para que los cireles apliquen
la presion justa sobre el material y lograr asi la impresion deseada. Terminado el
montaje, se comienza con la impresion de prueba. En este momento del proceso

se busca verificar tonos, medidas, registros y adherencia de la tinta al material.

Si los resultados encontrados en la impresion de prueba no son satisfactorios, se
detiene la maquina y se toman las acciones correctivas necesarias. Cuando la
maguina esta a punto, se continta con la impresion. Al terminar cada rollo, se baja
el rodillo que lo contiene y se retira del mismo. El operario le adjunta el tiquete que
traia desde extrusion y lo deja a un lado para que el asistente o bodeguero lo

lleven a la siguiente etapa del proceso.

3.1.4. Sellado: El jefe de produccion escribe la programacion para cada maquina
en un tablero y los operarios se encargan de buscar los rollos que estan ubicados
en la zona de producto en proceso en el area de sellado. Los operarios tienen que
tomar los rollos en el orden que estan ubicados en la zona de producto en
proceso, sin embargo, es responsabilidad de ellos revisar que el rollo que estan
sellando corresponde a la orden de produccion establecida para el turno de
trabajo. El operario se tiene que guiar por la orden de compra que viene adjunta al

rollo.

Después de revisar el programa, el operario se dispone a calentar la maquina si es
necesario, y a realizar el montaje. El tiempo de calentamiento de la maquina y las
temperaturas que se manejan durante el proceso, dependen del tipo de material
gue se va a sellar. La diferencia entre las maquinas radica en el tipo de selle que

realizan, no en los materiales que pueden sellar.
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Antes de montar el rollo y las cuchillas, el operario tiene que verificar que la
maquina esté lubricada y todos los tornillos estén bien ajustados. Se hacen
pruebas para revisar el centrado de la impresion en la bolsa terminada, medidas,
resistencia del sellado y calidad del producto en general. Si el resultado de las
pruebas no es el esperado, se busca la fuente de error, se corrige y se comienza
con el pedido. Durante el transcurso del proceso, el operario va haciendo
paquetes de bolsas que pueden oscilar entre las 25 y 200 bolsas, dependiendo de
las dimensiones del producto y las exigencias del cliente; los paquetes se
empacan en bultos que no deben superar los 25 kilos. Si el pedido no necesita
troquelado, se envian los bultos a bodega para que realicen el embalaje y lo

despachen al cliente.

Figura 10. Sellado

Fuente: Autor del proyecto.

3.1.5. Terminado: Aqui se le dan los ultimos detalles al material y se empaca,
aungue no todos los pedidos tienen que pasar por esta etapa del proceso. Las
bolsas resultantes de sellado que necesiten un terminado especial se llevan a la

zona de terminado, donde el operario lee el programa y prepara la maquina. Las
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bolsas terminadas son embaladas y etiquetadas en esta misma etapa y se envian

a bodega para su despacho.

Figura 11. Terminado

Fuente: Autor del proyecto.
3.2. MAQUINARIA

El proceso productivo de la empresa gira en gran parte alrededor de la
maquinaria, debido a que es muy poco el trabajo manual que requieren los
productos fabricados por Halcén Plasticos Ltda. La maquinaria se encuentra
distribuida por procesos, agrupando de asi en cada piso maquinas que cumplen
tareas similares. La empresa cuenta con 4 pisos, en el primer piso esta ubicada la
bodega y la maquinaria de extrusion; en el segundo esta impresion; en el tercero
esta sellado, y en ultimo piso esta el area de terminado. A continuacion se puede

ver en detalle la maquinaria que compone cada seccion del proceso productivo®®.

8 Archivo Departamento de Mantenimiento
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3.2.1. Extrusioén

Tabla 6. Maquinaria de extrusion.

Extrusora 1

Marca: Dagmar

Utilizada para LDPE y recuperados
Tipo: ascendente

Bobinador doble

Capacidad tolva: 32Kg

Zonas de temperatura: 4
Elaborarollos entre 14" y 30"
Sistema de refrigeracion por aire
Ancho: 2,5m

Alto: 6m

Largo: 3,5m

IR R S LN

Extrusora 2 Marca: Diing Kuen Plastic Machinery
Works

Utilizada para HDPE y LDPE
Tipo: ascendente

Bobinador eléctrico

Capacidad tolva: 35Kg

Zonas de temperatura: 5
Elaborarollos entre 7 y 20"
Sistema de refrigeracion por aire
Ancho: 2,5m

Alto: 5,5m

Largo: 3,5m

Extrusora 3 Marca: Cheer Young

Utilizada para PP

Tipo: descendente

Bobinador doble

Capacidad tolva: 35Kg

Zonas de temperatura: 7
Elaborarollos entre 25y 65 cm
Sistema de refrigeracion por agua
Ancho: 3,5m

Alto:4,7m

Largo: 6,5m

S I O O T T U O N I U U U U U O U T

Extrusora 4 Utilizada para materiales angostos en
LDPE

Tipo: horizontal

Tres bobinadores dobles

Capacidad tolva: 30kg

Numero de cabezales: 3

Zonas de temperatura: 3 en el tunel de
extrusion y una en cada cabezal.
Elaborarollos entre 1.5" y 4”

Ancho: 5,5m

Alto:1,5m

Largo:4m

b U Ve T ©

® KRS

Fuente: Archivo Departamento de Mantenimiento
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3.2.2. Impresion

Tabla 7. Maguinaria de Impresion

Impresora 1

Impresora 3

Impresora 4

NN L ARNASAN]I NN AN IR NINNADS DA AN] 8 8 8N OV RN

Marca: Lee Yeun Ind.

Numero de tintas: 4

Bobinadores: 2

Imprime material entre 20 y 50 cm
Impresién por ambas caras
Ancho: 1,5m

Largo: 5m

Alto: 2,5m

Marca: Comexi

Numero de tintas: 6

Bobinadores: 2

Imprime material entre 30y 110 cm
Impresioén a dos tintas por cada cara
Ancho: 2,4m

Largo: 6m

Alto: 2,7m

Marca: FY FX

Numero de tintas: 4
Bobinadores: 2

Imprime material entre 1,5" y 12"
Impresién por ambas caras
Ancho: 1,2m

Largo: 4,2m

Alto: 2,5m

Marca: Comexi.

Numero de tintas: 2
Bobinadores: 1

Imprime material entre 1,5y 12"
Impresién por una sola cara
Ancho: 1m

Largo: 3,3m

Alto: 2m

Fuente: Archivo Departamento de Mantenimiento
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3.2.3. Sellado

Tabla 8. Maquinaria de Sellado

Selladora 1

Marca: LEMO
Temperaturamaxima: 450°C

Sella materiales entre 5" y 12",
Unicamente hace selle lateral

Alto: 1m; Ancho: 1,4m; Largo: 4,5m

.2

Selladora 2

Marca: O & P

Temperatura maxima: 450°C

Sella materiales entre 5" y 25™.

Se utiliza para hacer selle lateral, de
fondoy de camiseta

Alto: 1m; Ancho: 1,4m; Largo: 4,3m

R

Selladora 3

Marca: O&

Temperatura maxima: 450°C

Sella materiales entre 5" y 25”.
Hace selle lateral y de fondo

Alto: 1m; Ancho: 1,4m; Largo: 4,3m

AN N T NN

Selladora 4

{

Marca: De Bernardi Plasmati
Temperaturamaxima: 450°C
Sella materiales entre 4"y 80".
Unicamente hace selle lateral
Alto: 1m; Ancho: 1,4m; Largo: 5,3

NN NSNS

Selladora b

<

Marca: Ruian  Chovyting  Packing
Machinery Factory

Unicamente hace selle lateral.

Hace troqueladoy perforado

Sella rollos hasta de 80cm

Alto: 1m; Ancho: 1,5m; Largo: 8m

NN KNS

<

Marca: Ruian  Chovyting  Packing
Machinery Factory

Temperatura maxima 450°C

Sella herméticamente

Elaborarollos entre 15"y 40".

Alto: 1m; Ancho: 1,7m; Largo: 9m

NNN N

Fuente: Archivo Departamento de Mantenimiento
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3.2.4. Terminado

Tabla 9. Maquinaria de Sellado

Maquina Caracteristicas

Troquel 1

Marca: Alva Allen

Transmision de correas

Tipo troquel: camiseta, ovalo y rotulado.
Alto: 1,50m

Ancho: 0,6 m

Largo: 0,8 m

Y R R

Troquel 2 Marca: Alva Allen

Transmision de correas

v" Tipo de troquel: perforado, rotulado, corte
cuchilla.

v' Largo: 0,4m

Alto: 1,2 m

Ancho: 0,3m

AN

L

Fuente: Archivo Departamento de Mantenimiento.

3.3. IDENTIFICACION DE DESPILFARROS Y OPORTUNIDADES DE MEJORA.

Como herramienta para identificar los principales generadores de despilfarro en el
proceso productivo de la empresa, se utilizd un diagrama causa- efecto (ANEXO
B). Se tom6 como pauta para seleccionar las principales causas del problema, los
despilfarros 5MQS y a su vez que factores o elementos son los que estan

alimentado cada tipo de despilfarro.
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En el diagrama se pueden ver las causas clasificadas por tipo de despilfarro. A

continuacion se exponen de manera detallada los hallazgos hechos con el

diagrama:

Hay en total tres tipos de formato: calidad, control de proceso y producto no
conforme. Para los formatos de calidad y control de proceso es uno diferente
para cada proceso. El operario tiene que estar pendiente, no sélo de la
realizacion de sus tareas diarias, sino del diligenciamiento del formato de
produccion, el de control de calidad y el de producto no conforme. Los datos
gue se piden en los formatos de calidad estan entre los 21 y 45 dependiendo
del proceso. Para la planilla de control de proceso los datos son entre 14 y 15.
La cantidad de datos no solo es alta si se juntan las dos planillas, sino que los
datos se repiten, llevando a que el operario se canse de llenar una y otra vez
lo mismo, restandole importancia a los formatos y llenandolos por salir del
paso. No se estan recopilando datos que realmente puedan ser de utilidad para

la empresa y se esta desperdiciando una gran cantidad de papel en planillas.

La gran mayoria de los datos recogidos en los diferentes formatos solo sirven
para ser archivados, no se manejan estadisticas que se puedan utilizar para la
toma de decisiones. Al finalizar cada mes, se recogen los formatos de calidad
de cada uno de los procesos y se archivan. Ni un solo dato de los recogidos en
estos formatos se ingresa al sistema, la Unica finalidad de estos formatos es

estar almacenados para mostrarlos en el momento de una auditoria.
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Figura 12. Formatos de calidad

Fuente: Autor del proyecto.

Durante el segundo semestre del 2011 se recogieron un total de 3614 formatos de
calidad y 2883 formatos de control de proceso. Los formatos de producto no
conforme no se recogieron. Del total de formatos, solamente se utilizan los de
control de proceso, y de los datos consignados en estos se utilizan solo un 60% en

promedio.

No hay mecanismos de control sobre la materia prima. En el momento que se
recibe la materia prima por parte del proveedor, se revisa la remision y que todo
concuerde con lo que esta consignado en ésta, pero no se guarda registro de lo
gue se recibid, de esta forma no se puede controlar la pérdida ni el desperdicio de
material. No se lleva registro de la materia prima utilizada en cada jornada, en
especial en el proceso de mezclado que es la etapa inicial del proceso y en la cual

aln se manejan materiales sin procesar.

No existe una politica de inventarios definida para la materia prima. Los materiales
se piden segun el criterio del jefe de produccion y el bodeguero, basados en la
observacién y la experiencia. Las capturas presentadas en la Figura 13 muestran
qgue la produccion se detuvo por falta de material, ocasionando demoras en la

entrega de pedidos y pérdida de tiempo de operacion.
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Figura 13. Pantallazos Programa Maestro

Ifu,, H9-®- )+ maestrol - Microsoft Excel
i
: Inido | Insetar  Disefio de pgina Dates  Revisar  Vista
B & Sl AL [= {[®-] & | ceneral T (g insertat =) =
= & abla - | 3% Eliminar - &
Pegar -@m-lo- A~ o - 0w
il | [(N&s-|B-o-a [ % ][5 %) ) Estilos de celda - [ElFomate~ | 2
Portapapeles & Fuente & Nimero o Estilos Celdas

| AZ5 - £e] 12198

1842 | | 07-May-12 07-May-12 [pan americano [pan de 300 251011060 |

[T

]
|8 - % ol ) Estilos de celda - [ElFormato - | 2+
Hamero 0 Estilos Celdas

Portapapeles Fuente & Aline

| 028 -0 £ | inversianes casa lins

12 1153 10-May-12 la surefia laminado 6.5'6.25"3 b_ires selles
13 1153 10-May-12 la surefia laminado 8103 109 |b.tres selles
14 1153 10-May-12 la surefia laminado 8*12*3 130 |b fres selles
15 1153 10-May-12 la surefia laminado | 2520 5" 119 |b ires selles
16 1151 16-May-12 pesquera del mar 8*12*3 10

17 1151 18-May-12 pesquera del mar 84103 8

18 1151 18-May-12 pesquera del mar 6+*10*3 7

19

WA r W[ f1 T2 “aguas | Hojad /%] [ e |

Fuente: Autor del proyecto.

La empresa no tiene definido un programa de mantenimiento preventivo para la
maquinaria. La gran mayoria de las maquinas utilizadas en el proceso
productivo tienen varios afios de uso, como se puede ver en la Tabla 10, y
presentan fallas. Cada vez que se presenta un inconveniente con una
maquina, hay que detener la produccion y hacerle los respectivos ajustes,
como consecuencia de esto se presentan demoras en los pedidos y se incurre
en costos por reprocesos. A continuacion se pueden ver las fechas de

fabricacion de la maquinaria de produccion.
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Tabla 10. Afio de fabricacion de las maquinas de produccion.

Maquina Afo de fabricacion

Extrusora 1

Extrusora 2 1992
Extrusora 3 2002
Extrusora 4

Impresora 1 1994
Impresora 2 2005
Impresora 3 1998
Impresora 4

Selladora 1 1990
Selladora 2 1982
Selladora 3

Selladora 4 1982
Selladora 5 2010
Selladora 6 2010

Fuente: Archivo de departamento de mantenimiento.

Debido a que algunos moldes en el area de extrusibn no se encuentran en
buen estado, mas especificamente los moldes de la extrusora 2, el material
resultante no es uniforme, incumpliendo con los requerimientos del cliente. El
material se tiene que procesar en otra maquina si hay disponibilidad, o hacer

los ajustes necesarios en el molde y terminar el rollo en la extrusora 2.

No se cuenta con documentacion detallada sobre los procesos, imposibilitando
esto la estandarizacion y seguimiento de los mismos. Los empleados realizan
sus labores basados en la experiencia, sin embargo, no estan definidas las

funciones y tareas que debe cumplir cada uno de ellos.
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No se cuenta con una plataforma que facilite la unificacion de la informacion
manejada por la empresa. Es comlun encontrar que los datos de ventas o
produccion, son manejados por mas de una persona y de manera diferente. El
problema radica en que nadie sabe con certeza que informacion maneja quien,

ocasionando dificultades para llevar control del negocio.

La planificacion de la produccion se lleva a cabo en el Maestro de
Produccion, archivo de Excel donde se encuentra depositada la informacion
de los pedidos, en que orden van a pasar por cada proceso y que maquina se
encuentra designada para la elaboracién del pedido. No se cumple con lo
establecido en el Maestro de Produccion, los pedidos se van procesando
segun el criterio del gerente y el jefe de produccién, como resultado hay
pedidos demorados, falta de materiales, exceso de producto en proceso y
desconcierto en los operarios; cuando un operario comienza turno tiene que
leer el programa y buscar el pedido a procesar, pero debido al desorden en el
programa, muchas veces el material no ha sido terminado en el proceso previo

y el operario tiene que buscar otro rollo para procesar.

La gerencia impone metas para cada proceso, sin fijarse en las metas de
ventas. En el afan de lograr resultados se opta por presionar al personal de
produccién con metas poco realistas y que no concuerdan con lo que se
vende. La meta de un mes en extrusion facilmente pueden ser 40.000 Kg,
mientras las ventas solo llegan a ser de 25.000 Kg. Se hace necesario
encontrar un método para establecer metas realistas y que no lleven a los
operarios a producir cantidades sin sentido que van a terminar almacenadas en

bodega.
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4. ESTRATEGIA DE LAS CINCO ESES.

La implementacion de las cinco eses es el primer paso a seguir en toda empresa
interesada en crear una cultura de mejoramiento continuo dentro la organizacion.
Los resultados que se pueden llegar a obtener por medio de las cinco eses son de
gran valor para la empresa, esperando logros como productos de mejor calidad y
clientes satisfechos. Los beneficios alcanzados a través de esta metodologia
provienen directamente de un ambiente organizacional agradable, puestos de

trabajos limpios, ordenados y especialmente del compromiso de la gerencia.

Como punto de partida se elabor6 una lista de chequeo (Ver ANEXO B),
analizando en ésta aspectos criticos de cada etapa de la metodologia cinco eses
con el propdsito de evaluar el estado actual de la empresa en cuanto a orden y
limpieza. Los resultados obtenidos a través de la lista de chequeo se presentan a

continuacion:

Figura 14. Resultados Lista de Chequeo Cinco Eses.
Seiri

100%

80%

60%
¢ 30%
Shitsuke _ A0% _ Seiton
28%20% 46%

0%

49% 51%

Seiketsu Seiso

Fuente: Autor del proyecto.
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El promedio de cumplimiento de las cinco eses en la empresa esta alrededor del

41%, mostrando que la empresa, aunque no se encuentra en una situacion

alarmante, tiene aspectos importantes por mejorar.

El proceso de implementacion de las Cinco Eses se llevo a cabo de la siguiente

manera:

Se present6 al gerente de la empresa la idea de implementar la estrategia de
Las Cinco Eses, buscando asi el apoyo por parte de la gerencia durante la
etapa de diagnostico e implementacion. La gerencia mostro interés por la
propuesta, dando asi el visto bueno para comenzar con el diagnéstico de la

planta.

Se analizaron las areas y procesos de la empresa, documentando mediante
fotografias y listas de chequeo los puntos criticos encontrados.

Después de hacer el recorrido por la empresa tomando fotos y recopilando la
informacion necesaria para el diagndéstico, se procedi6 a preparar la
capacitacion. Se elaboré una presentacion (ANEXO C) con el fin de explicar
de manera sencilla a todos los trabajadores de la empresa, incluyendo
personal administrativo, el objetivo y los beneficios de implementar Las Cinco
Eses. La reunion se llevd a cabo el dia lunes 12 de marzo de 2012 y se

diligencié una lista de asistencia que se puede ver en el ANEXO D.

Una vez capacitado el personal, se comenzé con las actividades programadas
para cada etapa del proceso, esto con la permanente colaboracion de los
trabajadores y el acompafiamiento del jefe de mantenimiento. El desarrollo de

cada “S” se presenta a continuacion:
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4.1. SEIRI

Con el proposito de hacer la clasificacion de los elementos de la forma mas
precisa posible, se escogié durante la capacitacion un lider para cada etapa del
proceso. El lider seria el encargado, en base a su experiencia, de escoger los
elementos que no se usan en su area 0 no pertenecen a la misma. Para la
seleccidon de los elementos se le suministrd a los lideres “stickers” de color rojo,
los cuales se le pegarian a los elementos de poco uso. Una vez terminados de
pegar los “stickers”, se procedio a recorrer cada area, esto en compafiia tanto del
lider del proceso como del jefe de mantenimiento. Durante el recorrido de cada
area se buscaba saber por qué razén se habia seleccionado cada uno de los
elementos con “sticker” rojo y diligenciar una lista con todos los elementos, para
posteriormente presentarla al gerente para que tomara la determinacién sobre que

disposicion darle a cada elemento. La lista obtenida fue la siguiente.

Tabla 11. Lista de elementos innecesarios.

\

OBJETO AREA ACCION A TOMAR
Tornillos Extrusion Botar
Tuercas Extrusion Botar
Llave para tubo Extrusion Reemplazarla por una nueva
Guantes Extrusion Botar
Refiladora-Dobladora Extrusion Venderla como chatarra

Retales de extrusion Sellado Llevarla a la zona correspondiente
Rollos viejos Sellado Utilizarlos como material recuperado
Mesa dafiada Sellado Botar

Canasta de la basura Sellado Botar

Silla dafiada Sellado Mandarla a reparar
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\

OBJETO AREA ACCION A TOMAR
Mesa de madera pequeiia | Sellado Botar
Dobladora Sellado Limpiarla y ponerla a funcionar nuevamente
Bolsas de retal Terminado Llevarla a la zona correspondiente
Silla dafiada Terminado Botar
Horno de screen x3 Terminado Conservar
Mesa de metal Terminado Conservar
Selladoras manuales x 6 Terminado Conservar
Dobladora Terminado Venderla como chatarra
Torre extrusora Terminado Conservar
Escritorio dafado Terminado Botar
Impresora dafiada x 2 Cuarto de insumos Botar
Monitores x2 Cuarto de insumos Botar
Televisores x2 Cuarto de insumos Botar
Rollos de carton Bodega Botar
Cireles Bodega Botar
Estructura muestrarios Bodega Vender como chatarra
Archivos contabilidad Cuarto de insumos Ordenar
Canecas metalicas Bodega Vender

Fuente: Autor del proyecto.
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Figura 15. Iméagenes de los objetos innecesarios.

Fuente: Autor del proyecto.

En la lista se pueden ver cada uno de los elementos seleccionados, asi como el
area donde se ubicaban y que accién se tomd. En su gran mayoria, los elementos
seleccionados estaban averiados o ya eran obsoletos, llevando esto a que la
accidbn mas sensata a tomar fuera venderlos como chatarra de ser posible, o
simplemente botarlos. Los soportes de la venta de los materiales se pueden ver en
el ANEXO E.

4.2. SEITON

Durante el recorrido de la planta de produccion se pudo observar que las labores

de los operarios no requerian el uso de un gran namero de herramientas, ya que
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la operacion gira en torno a las maquinas y los implementos utilizados cumplen
mas una labor de calibracion que de manufactura como tal. El problema con las
herramientas utilizadas es que como son pocas, es dificil encontrarlas cuando se
necesitan ya que se van dejando, por lo general, junto al dltimo lugar donde se
usaron. La situacion respecto a este inconveniente no es del todo critica, ya que
hay una cartelera donde se pueden encontrar marcadas las herramientas, por lo
tanto lo Unico que habia que hacer era concientizar a los operarios sobre las

ventajas que le trae a todos dejar las cosas en su lugar.

Para el embobinado de la lamina resultante del proceso de extrusion, se utilizan
rollos de carton seleccionados segun el ancho de las bolsas. El inconveniente que
se presenta con los rollos de carton es que se encuentran apilados y sin clasificar,
ocasionando que al momento de utilizarlos se pierda tiempo buscando el tamafio
indicado. En ocasiones los operarios optan por cortar los rollos y asi ahorrarse la
molestia de buscar entre el montdn, causando asi desperdicio de materiales al
dafar los rollos en vez de buscar los del tamafio requerido. Los rollos de cartén se
pueden encontrar por todas partes de la empresa, lo cual genera desorden y no
permite el flujo adecuado de personas y materiales por las instalaciones de la

empresa.

Figura 16. Rollos de cartdn sin clasificar y en desorden por toda la empresa.
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Fuente: Autor del proyecto.

Con el propésito de minimizar los problemas ocasionados por el desorden de los
rollos de carton, se dispuso de un estante ubicado en el area de extrusién para
separar y clasificar los rollos segun su largo, disminuyendo de esta forma la
pérdida de tiempo al buscar los rollos de entre el monton sin clasificar. Los rollos

gue estaban en mal estado se botaron.

Figura 17. Estante para clasificar los rollos por tamaio.

Fuente: Autor del proyecto.

En la oficina del departamento de produccién se pueden encontrar almacenados
todos los documentos y registros manejados por produccion y mantenimiento, asi
como toda la papeleria manejada en el proceso productivo. Los registros se
encuentran en archivadores A-Z, aunque se pueden encontrar muchos
amontonados y en desorden. La papeleria no esta ordenada ni clasificada, de
manera que cada vez que un operario necesita papeleria tiene que buscarla y

termina haciendo aun mas desorden en la oficina.
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Figura 18. Archivos y papeleria de la oficina de produccién.

Fuente: Autor del proyecto.
Para agilizar la busqueda de papeleria y evitar el desorden, se ordenaron los
archivos y se clasificd la papeleria, etiguetando en que estante se encontraba

cada tipo de formato como se puede observar en la Figura 19.

Figura 19. Papeleria del departamento de produccién ordenada y clasificada.

Fuente: Autor del proyecto.

El cuarto donde se almacenan los insumos esta ubicado en el area de sellado. En
este cuarto no sélo se pueden encontrar los insumos como colorantes, cintas y
zunchos entre otros, sino también cajas con archivos de contabilidad, la cuales

estan apiladas al fondo del cuarto.
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Figura 20. Cajas apiladas al fondo del cuarto de insumos.

Fuente: Autor del proyecto.

En este cuarto se encontr6 gran cantidad de material que no se necesitaba
durante el desarrollo de la primera etapa de la metodologia Cinco Eses. Se
encontré ademas de los insumos y las cajas, decoracion navidefia, monitores e
impresoras dafiadas, y hornos de screen, los cuales son obsoletos teniendo en
cuenta las maquinas flexograficas que posee la empresa actualmente. Todas las
cajas y materiales se sacaron del cuarto para facilitar la separacion de lo que se
debia conservar y lo que se iba a desechar. Una vez todo se encontraba fuera del
cuarto, se ordenaron las cajas de archivos contables al fondo del cuarto, para

posteriormente organizar los insumos de la manera mas practica.

Al finalizar esta etapa se logré ordenar zonas criticas de la empresa, logrando asi
facilitar las labores de todos los trabajadores al reducir los tiempos empleados en
la busqueda de materiales, herramientas e insumos. La seguridad también se vio
favorecida al alejar de los corredores elementos que puedan hacer tropezar y

causar accidentes dentro de la planta.
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Figura 21. Materiales encontrados en el cuarto de insumos.

Fuente: Autor del proyecto.

Figura 22. Cajas con archivos contables organizadas.
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Figura 23. Insumos organizados.

Fuente: Autor del proyecto.

4.3. SEISO

La planta de produccibn como se mencion6 anteriormente, no se encontraba en
un estado critico, pero tampoco 6ptimo. En todas las zonas de la planta se pudo
observar acumulacion de polvo y suciedad debido a la falta de aseo, ya que los
operarios no se encargan de hacerle una limpieza profunda a sus puestos. Junto a
todos los puestos de trabajo se pueden encontrar bolsas tiradas en el suelo,
retales, materiales sin etiquetar y la estanteria utilizada para dejar el material en
proceso se encuentran en mal estado. Hay una sefiora encargada del aseo de la
empresa pero su trabajo se enfoca principalmente en las oficinas administrativas,
ya gue no seria sensato poner a una sola persona a limpiar el area de produccion,
lo méas légico es que cada operario se haga responsable del aseo de su puesto.
No se tenia conocimiento de cuando fue la Ultima vez que se le hizo aseo
profundo a la empresa, por lo cual la jornada de implementacion de las Cinco Eses

fue la oportunidad propicia para hacerlo.

Para llevar a cabo la jornada de limpieza se le suministré a los trabajadores los
implementos de aseo necesarios, asi como las herramientas para las reparaciones

gue se tuvieran que hacer. El cuarto de insumos se desocupd y se limpio
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totalmente, botando todo lo que no servia para poder acomodar nuevamente los
implementos realmente necesarios. Cada zona de la empresa se limpi6é y se
hicieron las reparaciones necesarias a la estanteria. Se ubicaron canecas de

basura para que los empleados pudieran separar los residuos y asi facilitar la
administracion del retal.

Figura 24. Jornada de limpieza.

Fuente: Autor del proyecto.
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4.4. SEIKETSU

Para lograr mantener los cambios realizados y tener permanentemente
comprometidos a los trabajadores de la empresa, se pusieron carteles alusivos a
Las Cinco Eses en las carteleras de la empresa. Se le suministro a los lideres de
cada zona un plegable que contenia el resumen de los pasos de la metodologia y
su objetivo, logrando asi que los trabajadores tengan facil acceso a la informacién
detallada de lo que se esta llevando a cabo en la empresa. El plegable y los

carteles se pueden ver en el ANEXO G.

Figura 25. Carteles alusivos a Las Cinco Eses.

Fuente: Autor del proyecto.

4.5. SHITSUKE

Los cambios hechos durante las “S” anteriores no tendran trascendencia a menos
que la gerencia de la empresa se comprometa a monitorear los cambios, llevar
control sobre los mismos y motivar a los empleados constantemente. Desde la
gerencia se propuso que no solo se hiciera la limpieza rutinaria en cada puesto,
sino que todos los lunes antes de comenzar la jornada, el turno encargado hiciera

una limpieza profunda a la planta de produccion. Con estos cambios se busca
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fortalecer la cultura de no ensuciar, ya que los turnos se cambian periddicamente y
cada turno tomara conciencia al tener que limpiar la empresa. Los controles

estaran constantemente supervisados por el jefe de mantenimiento y produccion.

4.6. RESULTADOS

Una vez terminadas todas las etapas de la metodologia de Las Cinco Eses, se
volvid a aplicar la lista de chequeo utilizada al comienzo (ANEXO H) con el fin de
hacer una comparacion con la situacion inicial de la empresa. Los resultados por si
solos muestran una empresa con un porcentaje promedio de cumplimiento del
79%, dejando asi a Halcon Plasticos no en la excelencia pero si en un muy buen
camino, y sobre todo con una mentalidad diferente. El incremento mas alto se
observa en las eses operativas, lo cual indica que hace falta aun mas compromiso
por parte de la gerencia. El porcentaje de incremento de cada ese no fue muy alto,
aungque hay que tener presente que la situacion inicial de la empresa no era del
todo critica. A continuacion se pueden ver los resultados obtenidos de la lista de
chequeo, y un grafico comparativo del antes y el después de la implementacién de
Las Cinco Eses.

Tabla 12. Resultados Lista de Chequeo Cinco Eses después de la

implementacion.

ETAPA % DE CUMPLIMIENTO
Seiri 80%
Seiton 85%
Seiso 83%
Seiketsu 72%
Shitsuke 73%

Fuente: Autor del proyecto.
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Figura 26. Comparativo del antes y el después de Las Cinco Eses.
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Fuente: Autor del proyecto

82



5. ANALISIS DE TIEMPOS Y CAPACIDAD DE PLANTA

5.1. ESTUDIO DE TIEMPOS

El proceso de fabricacion de empaques plasticos llevado a cabo en Halcén
Plasticos, esta soportado principalmente en las maquinas y no en el trabajo
manual que realizan los operarios. Las labores desarrolladas por los operarios en
el proceso productivo, ademéas del manejo de la maquina, son de preparacion,
montaje y desmontaje de rollos. El propésito de realizar un estudio de tiempos por
cronémetro en la empresa era determinar la capacidad de la planta y el factor de

utilizaciéon de la misma.

El estudio de tiempos por crondmetro tiene como objetivo establecer el tiempo que
se emplea en una tarea a partir de la toma de tiempos para cierta cantidad de
observaciones. El ciclo de trabajo esta compuesto por varios elementos u
operaciones, y al final se obtiene como resultado una unidad de producto. Cada
uno de los principales procesos productivos involucrados en Halcon Plasticos
(extrusioén, impresién y sellado) demanda una alta cantidad de tiempo por rollo, si

es que se asume que un rollo representa una unidad de producto.

Debido a la variabilidad de los productos ofrecidos, se agrupdé segun sus
caracteristicas mas representativas, en este caso las dimensiones. De acuerdo a
la informacion recopilada con el jefe de produccion y los operarios, se llegd a la
conclusion de que la caracteristica mas influyente para los productos durante el
proceso productivo es el calibre. Podria pensarse que el tipo de material es lo mas
importante, y lo es, pero para el cliente. Los materiales aportan diferentes

propiedades fisicas que son esenciales para el producto que necesita el cliente,
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pero el tipo de material en el proceso productivo no implica variaciones en el

tiempo de produccion.

Se tomaron los pedidos ingresados en el Programa Maestro durante el ultimo afio
y se clasificaron por calibre en busca de determinar los calibres mas populares por
medio de una diagrama pareto. Para efectos practicos, se agruparon los calibres

en intervalos.

Tabla 13. Pedidos agrupados por calibre.

Calibre (micras) Frecuencia % % Acumulado
entrely?2 1042 43,1% 43,1%
entreOy1 911 37,7% 80,8%
entre2y3 327 13,5% 94,3%
entre3y4 100 4,1% 98,4%
entredy5 29 1,2% 99,6%

mas de 5 9 0,4% 100,0%
Total 2418 100,0%

Fuente: Autor del proyecto.

Figura 27. Diagrama Pareto para los pedidos agrupados por calibre.
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Fuente: Autor del proyecto.
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Con los calibres agrupados por frecuencia, se pudo ver que los mas populares se
encuentran en un rango entre 0 y 2 micras. Se establecieron los ciclos para cada
proceso, tomando como unidad de producto el rollo. Como se menciond en
capitulos anteriores, los rollos no deben exceder los 40 Kg. Cada ciclo empieza
con el montaje del rollo y culmina con el desmontaje. Se tomaron tres premuestras

para cada proceso, los resultados se pueden ver en la Tabla 14.

Tabla 14. Premuestras estudio de tiempos.

Proceso Premuestra Calibre Tiempo de ciclo
(micras)
1 11 43 m
Extrusion 2 0,7 1h,12m
3 0,8 1h,27m
1 0,8 1h,4m
Impresion 2 1,2 44 m
3 11 54m
1 11 1h,44m
Sellado 2 0,8 2h,12m
3 1,2 1h,37m

Fuente: Autor del proyecto

Los tiempos obtenidos en las premuestras sirvieron para evidenciar que un estudio
de tiempos por cronémetro, como herramienta para determinar la capacidad de la
planta, no era adecuado. Los argumentos para descartar el estudio de tiempos por

cronometro son las siguientes:

e El estudio de tiempos esta disefiado para analizar el tiempo empleado por el
operario en el desarrollo de sus tareas. La mayor parte del tiempo de ciclo es
tiempo de maquina, mientras que el tiempo que demora el operario en el

montaje y desmontaje representa unos cuantos minutos.
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e La variacion del tiempo empleado para cada calibre es considerable y no todos
los dias se produce cada calibre, presentando esto dificultades para tomar los
tiempos de manera sistematica.

e Los tiempos de cada observacion son largos y hacen poco practico el estudio.

e No hay un método para determinar el peso de cada rollo durante el proceso.
Aunque se determiné a través del diagrama pareto los calibres que harian
parte del estudio, el peso de los rollos durante el proceso esta determinado por
la experiencia del operario y los ajustes al peso se hace una vez terminado el

proceso; esto hace que los datos obtenidos no sean confiables.

5.2. CAPACIDAD DE PLANTA

El estudio de tiempos por cronémetro se descartd6 como herramienta para
determinar la capacidad de la planta, por lo tanto se tuvo que analizar otra
alternativa que fuera mas efectiva. Como punto de partida, se registraron los Kg
de material producidos durante el mes de junio en los procesos principales,
clasificAndolos por maquinas y turnos. Por medio de la recopilacion de los datos
de produccién, se pretendia obtener un promedio sélido de la produccién por cada
maquina durante su tiempo de actividad. Los datos recopilados se pueden ver en
el ANEXO I.

Para los proceso de extrusion y sellado se manejan tres turnos de ocho horas
cada uno, mientras que en impresion se manejan Unicamente dos turnos de 12
horas. Los turnos de ocho horas tienen 20 minutos de descanso y los de doce
horas tienen dos recesos de 20 minutos cada uno. Se asumié un tiempo de
preparacion de maquinas de 15 minutos al comienzo de cada turno y otros 15 al
final para entregar el turno. Hay que tener en cuenta que los procesos, aunque
estan soportados en las maquinas, son controlador por seres humanos, por lo

tanto se tuvo en cuenta un tiempo de suplementos del 5% del tiempo total
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disponible, el cual reune el tiempo en que el operario realice alguna otra labor
diferente a las mencionadas anteriormente. El total de minutos laborales por turno

se presenta en la Tabla 15.

Los dias laborales son de lunes a sdbado para impresion y sellado; para extrusion
son de martes a sabado por politicas de la empresa.

Tabla 15. Turnos de produccion por proceso.

Preparacion y Minutos Horas
Minutos de 5%
Proceso Horario entrega de laborales laborales
descanso Suplementos
turno (min) diarios diarias
A: 6am —2pm 20 30 24 406 6,77
B: 2pm - 20 30 24 406 6,77
Extrusion | 10am
C:10am - 20 30 24 406 6,77
6am
A: 6am — 6pm 40 30 36 614 10,23
Impresién
B: 6pm — 6am 40 30 36 614 10,23
A: 6am —2pm 20 30 24 406 6,77
B: 2pm - 20 30 24 406 6,77
Sellado 10am
C:10am - 20 30 24 406 6,77
6am

Fuente: Autor del proyecto

Para la interpretaciéon de los datos obtenidos hay que tener presentes ciertas
consideraciones. Primero que todo, los dias 11 y 18 de junio fueron festivos, por lo
tanto no se trabajo esos dias y no hay datos de produccion para esos procesos.
Segundo, algunas maquinas que no se encontraban en funcionamiento durante el
periodo de analisis; estas fueron la impresora 4, la selladoras 4 y la selladora 6.

Para el caso de la impresora 4 y la selladora 4 fue debido a que necesitaban

87




reparacion. La selladora 6 se utiliza para pedidos que requieren selle hermético y
en el transcurso del mes de junio no hubo demanda de este tipo de productos. Por
altimo, para la selladora 5 solo se trabajé en el turno A, debido a que la carga de

trabajo para esta maquina no demandd tanto tiempo como las demas.

El célculo de los Kg producidos por cada maquina se obtuvo por medio de la

siguiente formula:

Kg Total Kg producidos por maguina
Promedio e

Horas trabajadas por migquing

El total de horas trabajas por maquina se obtiene de la siguiente forma:

Horas trabajadas por maquina = Turnos trabajados x Horas laborales diarias

A continuacion se presenta el resumen de los Kg producidos para cada uno de los

procesos clasificados por maquinas:

Tabla 16. Resumen de extrusion en junio

Promedio
Extrusora Total Kg Horas
Kg/Hora
1 6355 277,57 22,90
2 8642 318,2 27,16
3 8112 223,41 36,31
4 2779 169,25 16,42

Fuente: Autor del proyecto
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Tabla 17. Resumen de impresion en junio

1 11766 480,81 24,47
2 13522 460,35 29,37
3 2943 276,21 10,65

Fuente: Autor del proyecto

Tabla 18. Resumen de sellado en junio

1 6757 460,4 14,68
2 9077 453,59 20,01
3 5671 446,82 12,69
5 1050 162,48 6,46

Fuente: Autor del proyecto

Para efectos practicos, la capacidad de la planta se va segmentar de acuerdo a
sus operaciones y asumiendo que se cumple la politica de la empresa acerca del

limite de 40Kg por rollo.

Tabla 19. Capacidad Extrusion.

1 22,90 20,31 11,63
2 27,16 20,31 13,79
3 36,31 20,31 18,44
4 16,42 20,31 8,34

Fuente: Autor del proyecto




Tabla 20. Capacidad Impresion.

IMPRESION
Impresora | Kg/Hora Capacidad diaria (Horas) Rollos/dia
1 24,47 21,66 13,25
2 29,37 21,66 15,91
3 10,65 21,66 5,77

Fuente: Autor del proyecto

Tabla 21. Capacidad Sellado.

SELLADO
Selladora | Kg/Hora Capacidad diaria (Horas) Rollos/dia
1 14,68 20,31 7,45
2 20,01 20,31 10,16
3 12,69 20,31 6,44
5 6,46 20,31 3,28

Fuente: Autor del proyecto

5.3. OPERACIONES RESTRICTIVAS DE CAPACIDAD

Las operaciones restrictivas para la elaboracion de empaques plasticos, varian
segun la presentacién de los productos, ya que dependiendo de esto la secuencia
de operaciones y maquinas utilizadas sera completamente diferente. Por tal
motivo, es mas sensato definir este tipo de operaciones para los tipos de

presentaciones que ofrece la empresa de la siguiente manera:
e Tubulares: este tipo de presentacién se usa para empacar liquidos y tiene que

pasar por la extrusora 4 y la impresora 3. Estos productos no tienen que pasar

por sellado, debido a que se venden por rollos. De acuerdo al recorrido, la
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operacion restrictiva de capacidad sera impresion al solo poder producir 5
rollos al dia.

e Laminas: Los rollos de laminas impresas tampoco tienen que pasar por
sellado y las materias primas empleadas para su elaboracién son PEAD vy
PEBD, de manera que tienen que pasar por las extrusoras 1 o 2, y las
impresoras 1 o 2 dependiendo de la cantidad de tintas. Extrusion sera la
operacion restrictiva para todos los productos que se procesen en la extrusora
1, debido a que esta maquina solo tiene capacidad de producir 11 rollos por
dia. Los rollos extruidos en la maquina 2 se veran condicionados por impresion
si necesitan mas de 4 tintas, de lo contrario dependeran Unicamente de la

produccion de extrusion.

e Bolsas: las bolsas plasticas deben pasar por los tres procesos, por lo tanto sin
importar la maquina que se utilice en cada proceso, la operacion restrictiva
siempre sera sellado al tener capacidad para producir maximo 10 rollos al dia.

5.4. INDICE DE UTILIZACION DE CAPACIDAD

No se tuvieron en cuenta las maquinas que se encontraban fuera de servicio para

el calculo de la utilizacion de la capacidad, ya que no se cuenta con los datos

reales de estas maquinas.
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Tabla 22. indice de capacidad para extrusion

EXTRUSION
Maquina 1 2 3 4
Kg/Hora 22,90 27,20 36,30 16,40
Horas disponibles 446,82 446,82 446,82 446,82
Mejor nivel 10.230,00 | 12.153,50 | 16.219,57 | 7.327,85
Capacidad utilizada | 6.355,00 | 8.642,00 | 8.112,00 | 2.779,00
indice de utilizacion 62% 71% 50% 38%

Fuente: Autor del proyecto

Tabla 23. indice de capacidad para impresion

IMPRESION
Maquina 1 2 3
Kg/Hora 24,50 29,40 10,70
Horas disponibles 491,04 491,04 491,04
Mejor nivel 12.030,48 | 14.436,58 | 5.254,13
Capacidad utilizada | 11.766,00 | 13.522,00 | 2.943,00
indice de utilizacién 98% 94% 56%

Fuente: Autor del proyecto

Tabla 24. indice de capacidad para sellado

SELLADO
Maquina 1 2 3 5
Kg/Hora 14,70 20,00 12,70 6,50
Horas disponibles 487,44 487,44 487,44 162,48
Mejor nivel 7.165,37 | 9.748,80 | 6.190,49 | 1.056,12
Capacidad utilizada | 6.757,00 | 9.077,00 | 5.671,00 | 1.050,00
indice de utilizacién 94% 93% 92% 99%

Fuente: Autor del proyecto
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El indice de utilizacibn muestra en que porcentaje se estd aprovechando una
operacion o recurso. Para este caso, se cuenta con los datos de produccion de
cada maquina durante el mes de junio, tanto horas trabajadas como Kg
producidos. Gracias a estos datos se pudo determinar el promedio de Kg
producidos por hora y la capacidad total utilizada durante el mes, siento ésta el

total de Kg producidos por maquina.

Para determinar el indice, es necesario comparar lo que realmente se produjo con
el mejor escenario posible de produccién, es decir, si se trabajaran todos los
turnos disponibles para cada maquina y operacién. El escenario denominado

mejor nivel, se calcula de la siguiente forma:

producido

Mejor Nivel = (F"ramedia Kg S)x Total Horas disponibles

hora

5.5. CONCLUSIONES DEL ANALISIS DE CAPACIDAD

e Hay que prestarle especial atencion al area de extrusion, ya que en promedio
se esta utilizando un 55% de la capacidad. Una de las razones para que la
diferencia de utilizacién entre extrusion y los demas procesos sea tan amplia,
es que en extrusion se laboraron menos turnos, lo cual significa que no se esta

programando de manera adecuada la produccién.

e La cantidad de material que llega a impresién y sellado no es la misma que se
produce en extrusién, ya que hay rollos que no se producen en la empresa y se
compran listos para imprimir y sellar. Esto ocasiona que la carga de trabajo sea

mayor en los dos ultimos procesos.
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En consecuencia de que la Selladora 4 se encontraba averiada durante el
periodo de andlisis, la carga de trabajo para las demas selladoras fue mucho
mas alta, encontrando por este motivo un indice de utilizacion en promedio del
94%. Si la demanda llega a aumentar y no se ha puesto en funcionamiento
nuevamente la selladora 4, es probable que no se pueda cumplir con todos los

pedidos.

Debido a las caracteristicas del proceso productivo de Halcon Plasticos Ltda. y
los productos que ofrecen, no es posible determinar la capacidad global de la
planta, ya que la operacion restrictiva de capacidad dependera de la secuencia
de operaciones que siga cada presentacion de producto y en qué maquinas.

Por esta razon se establecio la capacidad por operacion.
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6. PROPUESTAS DE MEJORA

6.1. DOCUMENTACION

6.1.1. Manual de Funciones. Las funciones de cada empleado dentro de la
empresa no estan definidas adecuadamente, lo cual provoca inconvenientes
porque en ocasiones no se sabe en donde termina la labor de un empleado y
donde empieza la del otro. Las labores cotidianas se realizan segun lo indicado
por el superior inmediato, pero en ningun punto durante el proceso de capacitacion
del trabajador se le hace entrega de las funciones y responsabilidades del cargo.
La informacién necesaria para la elaboracién del Manual de Funciones se obtuvo
por medio de charlas con los empleados, observacion y consulta de los archivos

disponibles.

El Manual de Funciones (ANEXO J) es una herramienta que busca facilitar el
proceso de identificacion de los cargos, logrando que los empleados estén
informados de sus funciones y responsabilidades dentro de la empresa. El
proceso de capacitacion y disefio de cargos se vera beneficiado con el Manual de

Funciones al tener una guia por la cual filtrar los candidatos a un cargo.

En total se definieron 15 cargos, los cuales se dividieron cada uno en 5 secciones

gue explican de manera detallada las especificaciones del cargo.

Identificacion del Cargo: aqui viene definido el horario que se debe cumplir, a que

departamento pertenece y quien es su jefe directo.

Descripcién_del Cargo: enuncia el objetivo general del cargo y las funciones

especificas que debe cumplir el empleado que ocupe este cargo
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Requisitos: todos los cargos demandan diferentes grados de educacion,
experiencia y habilidad. A grandes rasgos, lo que aqui se explica es el pefrfil

ocupacional y las habilidades necesarias para aspirar a este cargo.

Responsabilidades: explica qué responsabilidades tiene el empleado que ocupe

este cargo, ya sea de manejo de personal, integridad del equipo o de

cumplimiento de sus funciones.

Indicadores de desempefio: como se va a medir el grado de cumplimiento de las

funciones y responsabilidades del empleado.

6.1.2. Manual de Procesos. Con el propésito de estandarizar los procesos que se
llevan a cabo en el proceso productivo de la empresa, se elaboré un manual de
procesos (ANEXO K) que contiene los diagramas de operaciones de los procesos
mas importantes, asi como las herramientas, politicas y especificaciones. El
manual de funciones es una herramienta que ayuda al empleado a entender su rol
dentro de la empresa, mientras que el manual de procesos le da las pautas e
indicaciones necesarias para que pueda cumplir con sus labores de la mejor

manera posible.

Los diagramas para cada proceso se hicieron de manera genérica’®, ya que los
productos ofrecidos por Halcén Plasticos varian segun los requerimientos del
cliente, haciendo engorrosa y poco practica la elaboracién de un diagrama para
cada tipo de producto. EI método empleado en cada proceso es basicamente el
mismo, salvo algunas modificaciones que se puedan hacer dependiendo de las
caracteristicas del producto. Los diagramas explican de manera general el

procedimiento a seguir y las respectivas observaciones estan en el manual.

19 ~: . . . .
Diagramas generales de la operacidon que aplican para todas las presentaciones de producto y tipos de
material.
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La elaboracién del manual se llevé a cabo a través de observacion directa y
entrevistas con los operarios y el jefe de produccién.

6.1.3. Fichas técnicas. Lo mas valioso para una empresa es satisfacer las
necesidades de sus clientes, haciéndolos sentir seguros con el producto que estan
adquiriendo, para que a futuro se conviertan en clientes habituales y posiblemente

traigan mas clientes.

Cuando los pedidos se van a entregar a los clientes, se les pone una etiqueta que
contiene mas que informacion técnica del producto, datos para facilitar el
despacho, es decir los datos del cliente. La impresién que el comprador se lleva
con esta forma de entregar los pedidos no es mala, pero podria ser mejor. El
cliente merece saber las especificaciones técnicas del producto que acaba de
adquirir, que aplicaciones y cuidados debe tener con su manejo, con el fin de
darle un buen uso. Al tener informado al cliente sobre las caracteristicas del
producto, se disminuyen los reclamos ocasionados por mal manejo del producto y

brindandole credibilidad a la empresa.

Se disefié una ficha técnica general (ANEXO L) que agrupara las caracteristicas
mas importantes de los productos, ya que por las diferentes presentaciones,
dimensiones y materiales ofrecidos esto es lo mas préactico. Los cuidados que se
deben tener con los materiales son similares y las materias primas compradas por
la empresa cumplen con las regulaciones de la FDA, explicaAndole esto al cliente.

La ficha contiene informacion como la cantidad despachada al cliente, el material,
colores, dimensiones y sus limites de tolerancia. Con la implementacién de las
fichas se gana credibilidad y confianza por parte de los clientes. Las fichas seran
diligenciadas por el jefe de produccidon o mantenimiento una vez se tenga el

producto terminado listo para despacho.
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6.2. SEGURIDAD

No existe una delimitacion actualizada de las diferentes zonas de la planta de
produccion de Halcon Plasticos. Aunque hay lineas de color amarillo pintadas en
el suelo para separar las zonas, no se respetan porque las &reas que se
designaron en su momento ya no son las idoneas para el proposito que pretenden
cumplir. Se han cambiado de sitio maquinas y zonas de almacenamiento con el
paso del tiempo, pero no se habia corregido la definicion de las zonas,
prestdndose esto para confundir a los operarios inexpertos y generar desorden en
la planta.

Los conos, canecas y demas implementos que no se utilizan se amontonan en el
segundo piso de la bodega segun como vayan llegando, poniendo en riesgo la

integridad fisica de los trabajadores que transitan por esta zona.

Figura 28. Desperdicios almacenados en desorden.

Fuente: Autor del proyecto.

Se pintaron lineas amarillas en esta parte de la bodega para separar las canecas
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plasticas, las canecas metalicas, las estivas de madera, la chatarra y los conos
que estan en mal estado.

Figura 29. Delimitacion bodega

Fuente: Autor del proyecto.

Asi mismo, se corrigio la delimitacion hecha en el departamento de sellado, ya que

se quitaron maquinas dobladoras y se cambiaron de lugar las basculas.
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Figura 30. Delimitacion érea de sellado.

Fuente: Autor del proyecto.

Con la nueva definicion de zonas se brinda mayor espacio para el transito por la
planta, evitando accidentes y confusiones con el transporte y almacenamiento de

materiales.

6.3. OPERACIONES

6.3.1. Unificacion de los formatos de control de proceso y control de calidad.
Como se mencion6 anteriormente, en el proceso productivo de Halcon Plasticos
Ltda. se manejan en total tres formatos: Control de Proceso, Control de Calidad y
Productos no conformes. El propésito de los formatos es claro y cada uno es de
suma importancia para poder llevar control del proceso productivo en general, la
dificultad radica en que no se estan diligenciando de manera adecuada. Algunos
de los datos que se piden en los formatos son innecesarios y confunden al
operario, causando que éste no le vea importancia al diligenciamiento del formato
y lo llene por salir del paso o simplemente no lo haga.
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Los formatos de productos no conformes no representan un volumen grande de
papeleria, ya que se utiliza uno por cada &area de produccién y puede durar
semanas en llenarse. Por otra parte, los formatos de Control de Proceso y Control
de Calidad si representan un volumen grande de papeleria, ya que los operarios
tienen que diligenciar un formato por cada pedido y algunas veces mas de uno. Se
hizo un analisis de los datos que se pedian en cada uno de los formatos,
eliminando aquellos que no se diligenciaron en los formatos recogidos durante el
segundo semestre del 2011 y que no eran relevantes para el proceso. Una vez
eliminados los campos innecesarios se procedié a disefiar un nuevo formato que

contuviera la informacion mas importante de cada uno de los dos formatos.

Tabla 25. Cantidad de campos de los formatos de Control de Proceso y

Calidad,
Formatos de Calidad (Campos)
Extrusion |Impresion |Sellado
Control de Calidad 21 45 22
Control de Proceso 14 15 14
Campos en comun 13 10 13

Fuente: Autor del proyecto

En vista de que la gran mayoria de los campos a diligenciar en cada uno de los
formatos eran los mismos, como se puede ver en la Tabla 25, se logré unir los
formatos sin necesidad de pedir una cantidad de informacién que canse al

operario y haga mas tediosa su labor.

La base para la unificacion de los formatos son los campos en comdn que
realmente sirven para llevar estadisticas y tomar decisiones. Campos como el
nombre del operario, el turno laboral, la maquina, el nimero de tiquete del rollo y
las cantidades que entraron y salieron de cada proceso, son algunos de los
campos mas importantes que se conservaron en todos los formatos. La

informacion depositada en las planillas permitird controlar el desperdicio de
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material y detectar en que etapa del proceso ocurrieron fallas. Por las diferencias
de cada operacion, se debia conservar campos para registrar y controlar las

caracteristicas especificas del proceso.

El formato de calidad para impresion, aunque es el mas extenso de todos, se
diligencia casi en su totalidad debido al cuidado que se debe tener con la calidad
de este proceso. El resultado de la unificacion de los formatos se puede ver en el
ANEXO M.

Con este cambio en el manejo de los formatos no solo se va a disminuir el gasto y
consumo de papeleria a la mitad, sino que el operario también tendra més tiempo
para dedicarle a su labor al tener que llenar solo un formato con datos de los

cuales tiene pleno conocimiento.

La papeleria se pide cada 6 meses y el valor aproximado de esta es de $600.000,
por lo tanto ahora se gastara en papeleria durante el afio lo que antes se gastaba
para un semestre. En cuanto al tiempo de los operarios, ahora solo tendra que
diligenciar una planilla, en vez de las dos que en promedio requerian 10 minutos
por turno para ser diligenciadas. Asumiendo que todos los operarios ganan un
SMMLYV y que se trabajen todos los turnos, en todas las maquinas, el ahorro seria

el siguiente:

Tabla 26. Ahorro mensual por concepto de mano de obra al diligenciar

planillas.
Operacion | Turnos | Min/turno | $/min operario | Total ($)
Extrusion 264 10 60 158.400
Impresion 208 10 60 124.800
Sellado 364 10 60 218.400
TOTAL 501.600

Fuente: Autor del proyecto.
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En vista de que ya se habia hecho un pedido de papeleria antes de disefiar los
nuevos formatos, la implementacién de éstos no se hard sino hasta agotar la

papeleria de los formatos antiguos.

6.3.2. Politica de Inventarios. La administracién de las materias primas utilizadas
en el proceso productivo de Halcon Plasticos Ltda. se hace segun el criterio de los
operarios mas experimentados y el jefe de produccién. Los operarios se encargan
de informarle al jefe de produccion cada vez que los materiales se agotan o queda
poco, con el propésito de que éste pida mas. No hay un criterio establecido de
cuanto material se debe pedir, ni cuando, lo que se hace es ordenar grandes
cantidades de material y almacenarlas hasta que se agoten. Esto implica que la
bodega va a estar llena de bultos de material, los cuales se apilan hasta una altura
de aproximadamente 5 m, representando un alto riesgo para los operarios que

transitan por esta zona.

Una vez el jefe de produccion esta al tanto de la escasez de material, le informa a
la auxiliar contable para que haga el pedido de material a través de un correo
electrénico o una llamada, dependiendo del proveedor. Los proveedores se van
cambiando segun ofertas y oportunidades, aunque los tiempos de suministro son
similares. Cuando el pedido llega a bodega, el control que se hace es revisar que
las cantidades concuerden con lo ordenado. No se registra la cantidad de material
que ingresa y tampoco se controla lo que se va gastando, por lo tanto la Unica
forma de saber la disponibilidad de material es por observacion.

En vista de que los productos elaborados en la empresa son una combinacion de
polimeros en diferentes proporciones, se decididé que se tenia que hacer un
analisis de inventarios para las principales materias primas. En la Tabla 27 se
puede ver la informacion de los proveedores de cada material. El tiempo de

suministro fue suministrado por la auxiliar contable.
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Tabla 27. Tiempo de suministro

Material | Proveedor | Tiempo de suministro
PEBD Muehlstein (30 dias
PEAD Muehlstein (30 dias
PELBD Muehlstein (30 dias
PP Tricon 20 dias

Fuente: Archivo departamento de cartera

Se propuso definir una politica de inventarios que permita administrar las materias

primas de una manera mas eficiente. Se utilizé un modelo de revision continua con

cantidad fija y demanda probabilistica, ya que después de aplicar la prueba de

Kolmogorov-Smirnov en el software estadistico SPSS se pudo evidenciar que los

datos de demanda para cada uno de los materiales se distribuyen normalmente.

Tabla 28. Prueba de Kolmogorov-Smirnov

One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test

PEBD PEAD PP PELBD
N 12 12 12 12
Normal Parameters®” Mean 13.1763 7.5223 8.6692 4.1397
Std. Deviation 3.55662 2.25286 2.96953 .84442
Most Extreme Differences Absolute .136 175 .107 172
Positive .102 .152 .102 .139
Negative -.136 -.175 -.107 -172
Kolmogorov-Smirnov Z A71 .608 .369 .596
Asymp. Sig. (2-tailed) .979 .854 .999 .870]

a. Test distribution is Normal.

b. Calculated from data.

Fuente: Software estadistico SPSS

En vista de que los resultados obtenidos para los cuatro materiales arrojaron una

probabilidad superior a 0.05, se acepta la hipotesis de que los datos se comportan
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de acuerdo a una distribucién normal®. Los gréaficos Q-Q para cada uno de los
materiales se pueden apreciar en el ANEXO N, con el fin de verificar el ajuste de

los datos al modelo.

Ademas del comportamiento de la demanda, el costo de pedir y el de los
materiales son constantes, haciendo que este sea el modelo que mas se ajuste a

las caracteristicas de la empresa.

Costo de ordenar

El proceso que se sigue para realizar un pedido, como se menciono
anteriormente, es que el jefe de produccion le informa al auxiliar contable sobre la
escasez de material y este se encarga de enviar un correo electrénico al
proveedor con las especificaciones del pedido. El jefe de produccion le tiene que
explicar al auxiliar los materiales que se van a pedir y en qué cantidades, lo cual
representa cerca de 20 minutos de su tiempo. El salario mensual del jefe de
produccion es de $1.000.000, por lo cual esos 20 minutos representan $2.083. La
auxiliar contable tiene un salario de $970.000* y se demora 20 minutos recibiendo
las indicaciones del jefe de produccion y 15 minutos enviando el correo al
proveedor. Esos 35 minutos del tiempo de la auxiliar contable representan un total
de $3.536,5 y los 15 minutos que se usa internet tienen un costo de $31. El costo
de los fletes y esta incluido en los materiales, por lo cual no se tendra en cuanta

para estos calculos.

20 MONTGOMERY, Douglas. Disefio y Andlisis de Experimentos, segunda edicion. Editorial Limusa S.A, 2.003
! Informacién de némina, Departamento de Cartera
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Tabla 29. Costo de hacer un pedido.

Concepto Valor
Personal $5.619,5
Internet $31
Total ($/Pedido) $5.650,5

Fuente: Autor del proyecto.
Costo de mantener el inventario
Las instalaciones donde se encuentra ubicada la empresa no son propias, por lo
tanto el Unico gasto que se va a cargar al inventario sera el del arriendo, el cual es
de $5.000.000 mensuales. La empresa tiene un area total de 1259, 69 m2

distribuida de la siguiente manera:

Tabla 30. Area de la empresa

AREA M2

1 PISO 352,38
2 PISO 438,82
3 PISO 242,47
4 PISO 226,02
TOTAL 1259,69

Fuente: Gerencia Halcon Plasticos Ltda.

La bodega ubicada en el primer piso ocupa un total de 176 m?2, y para el
almacenamiento de cada una de las materias primas se encuentran asignados 12
m2, lo cual representa cerca del 1% del area total ocupada por material. Por lo
tanto si el costo del arriendo de las instalaciones para un afio es de $60.000.000,

el costo de mantener cada material correspondera a:
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600.000

Demanda anual

Costo de mantener 1 Kg material al afic =

Demanda

Para pronosticar la demanda anual de cada material, solo se cuenta con los datos
historicos de junio de 2011 a mayo de 2012, los cuales se obtuvieron a partir de la
transcripcion de las facturas de venta para dicho periodo. En vista de que no se
cuenta con datos historicos de afios anteriores y no se han llevado prondsticos de
demanda, no se es posible calcular formalmente un pronéstico de demanda para

el afio siguiente.

Con el propésito de determinar la demanda anual para establecer la politica de
inventarios de la empresa, se utilizaron como datos de demanda anual para el
proximo afio, los obtenidos de las facturas entre junio de 2011 y mayo de 2012. La
politica que se establecera con los datos del periodo mencionado anteriormente,
esta sujeta a los ajustes y revisiones necesarios cuando se tengan datos histéricos

confiables para empezar a analizar prondésticos.

Tabla 31. Demanda anual de Polietileno de Baja Densidad

PEBD

Mes Demanda (Kg)
Junio 10.187,4
Julio 11.892,7
Agosto 12.476,6
Septiembre 7.791,6
Octubre 17.309,0
Noviembre 14.336,2
Diciembre 13.176,8
Enero 17.169,3
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PEBD
Mes Demanda (Kg)
Febrero 17.942,2
Marzo 12.076,4
Abril 7.552,8
Mayo 16.205,4
TOTAL (Kg/Afo) 158.116,4

Fuente: Autor del proyecto

Tabla 32. Demanda anual de Polietileno de Alta Densidad

PEAD
Mes Demanda (Kg)
Junio 4.771,3
Julio 10.115,7
Agosto 10.437,4
Septiembre 7.745,7
Octubre 5.440,4
Noviembre 9.646,1
Diciembre 8.275,6
Enero 3.584,2
Febrero 9.471,8
Marzo 7.738,0
Abril 5.469,6
Mayo 7.572,1
TOTAL (Kg/Aiio) 90.267,8

Fuente: Autor del proyecto
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Tabla 33. Demanda anual de Polietileno Lineal de Baja Densidad

PELBD

Mes Demanda (Kg)
Junio 2.991,7
Julio 4.401,7
Agosto 4.582,8
Septiembre 3.107,5
Octubre 4.549,9
Noviembre 4.796,5
Diciembre 4.290,5
Enero 4.150,7
Febrero 5.482,8
Marzo 3.962,9
Abril 2.604,5
Mayo 4.755,5
TOTAL (Kg/Afio) 49.676,8

Fuente: Autor del proyecto

Tabla 34. Demanda anual de Polipropileno

PP

Mes Demanda (Kg)
Junio 4.877,4
Julio 9.665,6
Agosto 9.455,2
Septiembre 11.996,7
Octubre 11.832,3
Noviembre 13.477,3
Diciembre 7.752,1
Enero 7.097,2
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PP
Mes Demanda (Kg)
Febrero 10.152,2
Marzo 8.113,5
Abril 4.0514
Mayo 5.560,1
TOTAL (Kg/Afo) 104.031,0

Fuente: Autor del proyecto

Tabla 35. Demanda anual esperada

Material | Demanda Anual Esperada (Kg)

PEBD 158.116,4
PEAD 90.267,8
PELBD 49.676,8

PP 104.031

Fuente: Autor del proyecto

Cantidad Optima de pedido: Para calcular la cantidad 6ptima de pedido Q se

utilizo la siguiente ecuacion:

ept = |—
Qép *-J

Dénde:

D= Demanda anual

Q= Volumen de la orden (la cantidad 6ptima se llama cantidad econémica de la
orden o Qopt)

S = Costo de ordenar por pedido
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H= Costo anual de mantener y almacenar una unidad del inventario promedio

Tabla 36. Cantidad 6ptima de pedido

Material D (Kg) S ($/pedido) H ($/Kg) Qopt (Kg)
PEBD 158.116,40 5.650,50 3,79 21.700,00
PEAD 90.267,80 5.650,50 6,65 12.388,41
PELBD 49.676,80 5.650,50 12,08 6.817,68

PP 104.031,00 5.650,50 5,77 14.277,28

Fuente: Autor del proyecto

Ya que se ha calculado la cantidad Optima para cada material, es momento de
establecer el punto de reorden para cubrir la demanda. Se decidié utilizar el
modelo de revision continua con cantidad fija por la variabilidad de la demanda, de
esta forma se previene que en caso de que la demanda se dispare no se puedan
cubrir los pedidos por falta de material. A continuacién se presenta el calculo del

punto de reorden:

R=p+:zo

Dénde:

i = Demanda en el tiempo de entrega
g = Desviacién estandar de la demanda

z = Cantidad de desviaciones estandar
Se asume una probabilidad del 85 % de que la demanda durante el tiempo de

espera de un pedido no exceda las existencias y se considera que la demanda

esta distribuida normalmente.

111




Tabla 37. Punto de Reorden (R)

Tiempo de
Demanda
Material entrega U (Kg) Desv. o z R(Kg)
diaria (Kg)
(dias)

PEBD 439,21 30,00 13.176,37 649,37 1,037 13.849,51
PEAD 250,74 30,00 7.522,32 411,30 1,037 7.948,67
PELBD 137,99 30,00 4.139,73 154,15 1,037 4.299,53
PP 288,98 20,00 5.779,50 442,66 1,037 6.238,36

Fuente: Autor del proyecto

Los costos anuales que representan las politicas propuestas para las materias

primas, se calcularon de la siguiente manera:

Dénde:

TC= Costo total anual

D= Demanda anual

C= Costo por unidad

Q= Volumen de la orden

D@
TC=DC+—=-5S+—-H
g 2

S = Costo de ordenar por pedido

H= Costo anual de mantener y almacenar una unidad del inventario promedio

Tabla 38. Calculo del costo anual total.

Material D(Kg) C($/Kg) | Qopt (Kg) | S(5/pedido) | H($/Kg)

PEBD | 158.116,40 | 4.128,00 | 21.700,00 | 5.650,50 3,79 | 652.786.843,60
PEAD | 90.267,80 | 4.186,00 | 12.388,41 | 5.650,50 6,65 | 377.943.355,20
PELBD | 49.676,80 | 4.360,00 | 6.817,68 | 5.650,50 | 12,08 | 216.673.192,40
PP 104.031,00 | 4.302,00 | 14.277,28 | 5.650,50 5,77 | 447.623.706,40

Fuente: Autor del proyecto.
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Las politicas para cada tipo de material, después del andlisis anterior son las

siguientes:

Polietileno de Baja Densidad (PEBD): Ordenar 21.700 Kg de material cuando
el nivel de inventario llegue a 13.849 Kg

e Polietileno de Alta Densidad (PEAD): Ordenar 12.388 Kg de material cuando el

nivel de inventario llegue a 7.948 Kg

e Polietileno Lineal de Baja Densidad (PELBD): Ordenar 6.817 Kg de material

cuando el nivel de inventario llegue a 4.299 Kg

e Polipropileno (PP): Ordenar 14.277 Kg de material cuando el nivel de inventario
llegue a 6.238 Kg

6.3.3. Estacion de mezclado de tintas. El proceso de impresion consume una
gran cantidad de tinta, mas de la que se deberia, en parte porque nunca se ha
estandarizado la forma de realizar las mezclas de colores. Los colores que se
hacen en Halcon Plasticos Ltda. para los diferentes pedidos de los clientes, se
logran a través de la experiencia de los operarios de impresion, quienes van
mezclando diferentes tintas hasta obtener el tono que estan buscando. Uno de los
inconvenientes mas grandes que presenta el método utilizado hasta el momento
para elaboracion de colores, es que con frecuencia se prepara una cantidad de
tinta excesiva para el pedido del cliente, y si el cliente no es habitual de la
empresa, la tinta preparada para su tono se va a quedar guardada durante un
largo tiempo o va a tener que mezclarse con otros colores hasta obtener negro. El
problema no se puede resumir Gnicamente a los colores usados en los pedidos de
los clientes que no son habituales, la forma de preparar colores para los clientes
fijos de la empresa es el mayor generador de desperdicio de tinta. El operario, al

tener que ir tanteando la proporcibn de cada color, produce cantidades
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innecesarias y genera desperdicio con cada mezcla. En la tabla 39 se puede ver la

cantidad de tinta que se compré durante el 2011.

Tabla 39. Cantidad de tinta comprada a Queen Quimica durante el afio 2011.

Queen Quimica Ltda.
Mes Tintas (Kg)
Enero 1280
Febrero 1202
Marzo 2410
Abril 1385
Mayo 885
Junio 940
Julio 679
Agosto 420
Septiembre 1092
Octubre 530
Noviembre 375
Diciembre 918
Total 12116

Fuente: Departamento de Produccion Halcén Plasticos Ltda.

Durante el 2011 se consumieron un total de 12.116 Kg de tinta. El costo promedio
de un Kg de tinta es de $25.159, dato obtenido gracias a la lista de precios de
Queen Quimica Ltda. (ANEXO 0O). Por lo tanto el gasto en tintas para el 2011 fue
de $303.826.444 aproximadamente.

La cantidad de desperdicio que se esta generando es dificil de cuantificar porque
no se llevan registros de cuanta tinta se necesita para la elaboracion de un pedido
ni la proporcion empleada para obtener determinados tonos. El jefe de produccion

sabe por su experiencia y por la cantidad de tinta que se pide semanalmente, que
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se esta pidiendo demasiada tinta para la cantidad de pedidos. En vista de que no
hay un método establecido para determinar la cantidad de tinta empleada por
pedido, se opt6 por preguntar a los operarios de impresion de acuerdo a su
experiencia en la operacién, cuanta tinta se gastaba por rollo. La respuesta
obtenida fue que una caneca de tinta duraba para 600Kg de impresion

aproximadamente.

Tabla 40. Kg producidos por Impresiéon durante el 2011

Produccién impresion 2011
Mes Kg producidos
Enero 23.049
Febrero 36.702
Marzo 33.369
Abril 32.175
Mayo 30.860
Junio 34.758
Julio 29.373
Agosto 32.289
Septiembre 34.920
Octubre 33.734
Noviembre 33.762
Diciembre 25.000
Total 379.991

Fuente: Archivos Auxiliar de Sistemas

Segun este calculo de los operarios, y comparando con los datos de produccién
del proceso de impresién en 2011 que aparecen en la Tabla 39, el total de Kg que
se debieron haber empleado eran 11.399 Kg. Hay una diferencia de 717 Kg entre
lo que se debid utilizar y lo que realmente se compro, lo cual equivale a
$18.039.003.
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En busca de solucionar este inconveniente y disminuir el despilfarro de tinta, se
propuso la creacidon de un puesto para la elaboracion de los colores utilizados en
Halcon Plasticos Ltda (ver ANEXO P) El puesto estaria compuesto por una serie

de envases de diferentes capacidades, una bascula y un Pantone.

Segun los datos suministrados por el proveedor, para 1m2 de impresion se
necesitan 3 gr de tinta, asi que con esta cifra y las dimensiones de las bolsas se

puede estimar la cantidad de tinta necesaria para cada rollo de ahora en adelante.

Con la implementacion de este puesto es posible medir la proporcidn necesaria de
cada tinta para la elaboracion de los diferentes tonos, asi como medir la cantidad
de tinta necesaria para cada pedido. La utilizacion de las tintas en el proceso de
impresion ya no seria cuestion de tanteo sino de extrapolar las mezclas
previamente establecidas para lograr las cantidades justas para cada pedido. La
cotizacion de los elementos del puesto de elaboracion de mezclas se puede ver en
el ANEXO Q.

6.3.4. Programa de mantenimiento. La creacion de un programa de
mantenimiento tiene como objetivo disminuir el tiempo que las maquinas se
encuentran inactivas por reparacion y aprovechar al maximo estos recursos. No
hay datos historicos del tiempo que ha estado parada cada maquina por
reparaciones o mantenimiento, pero tanto el Jefe de produccion como el de
mantenimiento estan consientes de que este es un problema real en la empresa.
Los datos usados para determinar la capacidad de planta muestran que la
impresora 4 y la selladora 4 estuvieron paradas durante todo el mes de junio

porque necesitaban reparacion.

No sélo se trata del tiempo perdido por detener las maquinas, sino que la calidad

de los productos ofrecidos se esta viendo directamente afectada. Aunque no se
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tiene la fecha de fabricacion de todas las maquinas, hay maquinas que tienen 20

afos y por obvias razones su funcionamiento va a ir en decremento.

Con el propésito de disminuir los tiempos de paradas y mejorar la calidad de los
productos de la empresa, se propuso la elaboracion de un programa de
mantenimiento. Las actividades programadas para cada maquina seran
registradas y documentadas a través del formato de “Informe Técnico de

Actividades de Mantenimiento” (ANEXO R). Junto con el jefe de mantenimiento se

hizo un diagnéstico del estado de las maquinas de la empresa, para saber que

fallas estaban presentando y poder poner en marcha el programa de
mantenimiento preventivo. Lo mas sobresaliente de los resultados encontrados
fue:

e El tratador de la Extrusora 1 estaba trabajando aproximadamente al 50% de su
capacidad, causando que la descarga eléctrica aplicada sobre los polimeros no
fuera lo suficientemente alta para lograr la reaccibn que se espera en la
superficie del material. Los problemas ocasionados por este defecto en el
tratador se veian cuando llegaban a impresion. Todo rollo que llegue a
impresion tuvo que recibir tratamiento, de lo contrario la tinta no se va a adherir
al polimero. Los rollos procesados en la Extrusora 1 no siempre llegaban en
condiciones Optimas a impresion y terminaban siendo reprocesados como
material recuperado.

e La resistencia utilizada para calentar las cuchillas de la Selladora 2 no estaba
funcionando apropiadamente, haciendo que la cuchilla no sellara bien los
materiales. Los efectos de esta deficiencia se ven en la resistencia de las
bolsas terminadas, ya que no van a soportar tensiones altas sin rasgarse.

e El molde de la extrusora 2 se ha ido deteriorando por el uso y hace que el
material salga descalibrado. Los materiales procesados en esta maquina
pueden llegar a cumplir con las exigencias del pedido, pero el tiempo de
medicion y ajuste de la maquina para lograrlos van a ser superiores a lo

normal. El material descalibrado se procesa como recuperado.
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Uno de los rodillos de arrastre de la extrusora 1 estaba desgastado y no estaba
aferrandose al material, lo cual generaba dificultad para llegar a las
dimensiones del pedido.

En la impresora 2 la impresion de la tinta estaba quedando salpicada y torcida
en algunos pedidos, esto se producia porque el caucho de los rodillos estaba
desgastado y no aplicaba la presion necesaria sobre los materiales.

La impresora 4 y la Sellador 4 han estado detenidas por cerca de una mes, ya
que el material producido en estas maquinas no sale en condiciones 6ptimas
por el estado las maquinas. El sistema eléctrico de ambas se encuentra
practicamente descompuesto y es mas el costo en el que se incurre al
prenderlas que lo que se logra producir. La gerencia considera que lo que se
produce en estas maquinas se puede cargar al resto de maquinas de las
respectivas operaciones mientras se tienen posibilidades econémicas para

cambiar las maquinas.

La compra de los repuestos para estas partes era de suma importancia, pero

tenian que estar dentro de las posibilidades de la empresa en el momento y tener

el visto bueno de la gerencia. La resistencia de la selladora, el tubo de vacio y el

reencauche de los rodillos se compraron; el molde de la extrusora 2 se cotiz6. Los

soportes de las compras y la cotizacién se pueden ver en el ANEXO S.

Figura 31. Triodo enfriado por aire. 10000AMP - 10000V

Fuente: Autor
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Figura 32. Resistencia Selladora

Fuente: Autor

Programacién de actividades:

A continuacion en la Tabla 40 se presentan las actividades de mantenimiento para

las maquinas de cada proceso, su periodicidad y el encargado de realizarla

Tabla 41. Actividades de mantenimiento de maquinaria

Magquinas Actividad Periodicidad Encargado
Lubricacién Semanal Operario
Cambio de aceite Cada 6000 h | Jefe de Mantenimiento
Revisar el nivel de aceite Mensual Operario
Revisar la tensién y el estado de
Mensual Jefe de Mantenimiento
EXTRUSORAS | las correas
Revisar los rodillos de arrastre Mensual Operario
Revisar el consumo de las
Diario Operario
resistencias
Revisién eléctrica general Mensual Jefe de Mantenimiento
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Maquinas Actividad Periodicidad Encargado
Limpiar filtros de los ventiladores | Cada 15 dias | Operario
Limpiar la transmisién de los
Cada 15 dias | Jefe de Mantenimiento
pifiones
Engrasar la transmisidn de los
Mensual Jefe de Mantenimiento
pifiones
IMPRESORAS | Revisar la tension y el estado de
Mensual Jefe de Mantenimiento
las correas
Revisar fugas de aire e hidraulicas | Mensual Jefe de Mantenimiento
Revisar rodillos Semanal Operario
Lubricacion Diaria Operario
Revisidn eléctrica general Mensual Jefe de Mantenimiento
Lubricacion Semanal Operario
SELLADORAS | Revisar transmisiones y correas Mensual Jefe de Mantenimiento
Revisidn eléctrica general Mensual Jefe de Mantenimiento

Fuente: Autor del proyecto.

6.3.5. Control materias primas. El control de las materias primas utilizadas en
Halcon Plasticos, como se mencioné anteriormente, se realiza a criterio del jefe de
produccion y los controles que se llevan sobre éstas son minimos, ya que no se
ingresa al sistema las cantidades recibidas de material cuando el proveedor hace
entrega. Asimismo, al momento de hacer las mezclas, el auxiliar de extrusion
revisa que haya disponibilidad de los materiales que necesita y hace la mezcla
segun las cantidades requeridas por el pedido, pero en ninglin momento registra
cuanto fue lo que utilizé para la mezcla. Una vez el auxiliar termina la mezcla, deja
el material junto a la maquina extrusora donde el operario de extrusién comienza a
procesar el material del bulto hasta completar el pedido, y si en dado caso no

alcanza le solicita al auxiliar que mezcle mas..

Cuando las mezclas han sido procesadas en extrusion, se comienzan a inventariar
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los rollos segun los pesos, pero esta no es una manera realista de controlar cada
material, ya que no se tienen en cuenta los desperdicios ni las pérdidas de masa

gue tengan los materiales durante su procesamiento.

Es necesario llevar registro diario de las materias primas para poder controlar y
administrar los pedidos de material y cuantificar los desperdicios.

Como medida inicial para controlar el consumo de materias primas se disefidé una
planilla para controlar las mezclas (ANEXO T), la cual tiene como propoésito
registrar las cantidades utilizadas durante el dia. Esta planilla debe permanecer
junto a la mezcladora para que el operario la pueda diligenciar mientras lleva a
cabo su labor. Se creé una herramienta de Excel para que el jefe de produccién
pueda tomar los datos consignados en las planillas de control de mezclas e
ingresarlos al sistema. De esta forma es posible llevar inventario diario de las
materias primas y saber cuando pedir material en base a la politica de inventarios

gue se propuso para las principales materias primas.
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Figura 33. Excel para control de materias primas.
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3 Fecha Inventario Inicial Material utilizado |Devoluciones| Entradas Inventario Final

4 | 03/07/2012 25.775 180 25.595

5 | 03/07/2012 25.595 100 25.495

6 03/07/2012 25.495 250 25.245

7 _03/07/2012 25.245 250 24.395

8 | 10/07/2012 24.995 175 24.820

9 | 10/07/2012 24.820 200 24.620

10| 11/07/2012 24.620 126 24.494

11| 11/07/2012 24.494 252 24.242
12| 13/07/2012 24.242 252 23.950
13| 16/07/2012 23.890 240 23.750
14| 16/07/2012 23.750 360 23.390
15 16/07/2012 23.390 180 100 23.110
16
17
18
19
20
21
22
23
24
W 4 » W[ “Mezchs | PEBD -~ PELBD PP~ Aditivos -~ Pigmentos .~ Tintas .~ ¥ [
Listo

Fuente: Autor

En la herramienta se manejan los campos Inventario Inicial, Material Utilizado,
Devoluciones, Entradas e Inventario Final. EI campo de devoluciones se debe
diligenciar cuando alguno de los bultos no cumplan con los estandares de calidad

esperados al momento de usarse.

Era necesario como primer paso para el control de material, hacer un inventario
manual de las materias primas de la empresa. Se tomé como dato inicial el
inventario realizado junto con los operarios el dia 3 de julio de 2012. Los
resultados obtenidos se ingresaron a la herramienta de Excel, de modo que
teniendo este inventario inicial se podian empezar a hacer las respectivas
entradas y salidas de material.

El éxito de esta medida depende del compromiso que pongan todas las partes
involucradas. No sélo el jefe de produccién y el auxiliar de extrusion son los
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responsables del control de materiales, el encargado de la bodega debe servir de
apoyo para el jefe de produccién al momento de recibir los materiales.
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7. INDICADORES DE GESTION

Se disefiaron un total de 3 indicadores con el fin de medir el impacto de las
mejoras implementadas y llevar control sobre la produccion de la empresa:
Cantidad de retal, devoluciones de productos, aprovechamiento de maquinaria y
productividad. La hoja de vida de cada uno de los indicadores se puede ver a

continuacion:

Tabla 42. Cantidad de Retal

CARACTERISTICAS

DESCRIPCION

Nombre Cantidad de retal
o Medir la cantidad de desperdicio de material
Objetivo )
gque se genera en cada una de las operaciones.
Estado Inicial 5% en todas las operaciones
Umbral 2% en todas las operaciones
Kg.Material desperdicado
Formula g P x100

Total Kg. producidos

Unidad de medida

%

Fuente de Informacion

Datos de producciébn consignados en las

planillas de control de proceso unificadas

Area de toma de datos

Extrusion, Impresion y Sellado

Periodicidad toma de datos

Diaria

Andlisis y Control

Semanal

Responsable

Auxiliar de sistemas

Estrategia

Por medio del programa de mantenimiento y la
reparacion de las maquinas que presentaban
fallas se pretende mejorar periédicamente las

cifras de este indicador.

Fuente: Autor del proyecto
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Tabla 43. Devoluciéon de productos

CARACTERISTICAS

DESCRIPCION

Nombre Devolucién de productos
Medir el porcentaje de Kg que se devuelven por
Objetivo no cumplir con las especificaciones del cliente,
sobre el total de Kg producidos.
Estado Inicial 1,5%
Umbral 0%
Férmula Ko Devueltos 1o

Kg Producidos

Unidad de medida

%

Fuente de Informacion

Planilla de control de devoluciones en bodega

Area de toma de datos

Extrusion, Impresion, Sellado y Bodega.

Periodicidad

Semanal

Andlisis y Control

Mensual

Responsable

Auxiliar de Sistemas

Estrategia

A través de las actividades periddicas de
mantenimiento se busca mejorar la calidad de

los productos.

Fuente: Autor del proyecto

Tabla 44. Aprovechamiento de maquinaria

CARACTERISTICAS

DESCRIPCION

Nombre Aprovechamiento de maquinaria
Comparar la cantidad de horas que se
Objetivo trabajaron contra las que se tenian disponibles
de acuerdo a los turnos establecidos.
Estado Inicial Extrusion 57%; Impresion 77%; Sellado 93%
Umbral Extrusion 75%; Impresion 83%; Sellado100%
Férmula Horas trabajadas

Horas disponible

Unidad de medida

Horas

Fuente de Informacion

Datos sobre el operario, el turno y la operacion,
gue se encuentran depositados en las planillas

de control de proceso unificadas.
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CARACTERISTICAS

DESCRIPCION

Area de toma de datos

Extrusion, Impresion y Sellado

Periodicidad

Diaria

Andlisis y Control

Mensual

Responsable

Auxiliar de Sistemas

Estrategia

Programar la produccion de manera que se
aprovechen los turnos y seguir con el
cronograma de mantenimiento para disminuir

los tiempos muertos de las maquinas

Fuente: Autor del proyecto

7.1. CANTIDAD DE RETAL.

Para establecer el estado inicial del indicador se tomaron los datos de produccion

y retal de la primera semana de junio. Se calculo el indicador para cada dia de la

semana y posteriormente de promediaron los datos, obteniendo un 5% en cada

una de las operaciones. Este dato se tom6 como el estado inicial del indicador. El

umbral o0 meta a alcanzar, estara dado por el dato mas bajo de la semana, es

decir, un 2% en todas las operaciones.

Tabla 45. Célculo del Estado Inicial y el umbral

Extrusion 1 2 3 4 5 6 7
Produccién 952 | 740 0 0| 897 | 1556 | 1638
Retal 47 | 12 0 0 57 101 128
Indicador 5% | 2% 6% 6% 8%
Estado Inicial 5%

Impresion 1 2 3 4 5 6 7
Produccién 1268 | 863 0| 1507 | 1220 | 1289 | 1641
Retal 9% | 17 0 52| 94,5| 41,2 | 53,1
Indicador 8% | 2% 3% 8% 3% 3%
Estado Inicial 5%
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Sellado 1 2 3 4 5 6 7

Produccion 1197 | 904 0| 1126 | 1259 | 1360 | 1128

Retal 66 | 16 0 88 50 54 48
Indicador 6% | 2% 8% 4% 4% 4%
Estado Inicial 5%

Fuente: Autor del proyecto.

A partir del mes de junio se empezé formalmente con las actividades de
mantenimiento preventivo, tomando este acontecimiento como punto de partida
para el registro de datos del indicador. Aunque la toma de datos se hara
diariamente a través de los formatos de control de proceso, el analisis del
indicador se hara semanalmente de acuerdo al promedio de la semana. El

comportamiento del indicador durante las semanas de andlisis fue el siguiente:

Tabla 46. Comportamiento del indicador de Cantidad de Retal

Cantidad de Retal (%)
Semana
Extrusion | Impresion | Sellado
Juniol-7 5% 5% 5%
Junio8-14 5% 4% 4%
Junio 15-21 3% 5% 2%
Junios 22 - 28 3% 3% 1%
Jun 29 -Jul 5 3% 2% 2%

Figura. Autor del proyecto
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Figura 34. Tendencia del indicador de Cantidad de retal
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Fuente: Autor del proyecto

El indicador muestra que con la implementacién de actividades periddicas de
mantenimiento, la tendencia del retal es a la baja, esto es consecuencia del mejor
funcionamiento de la maquinaria de la empresa. El encargado de llevar el registro

de los datos para el célculo del indicador es el auxiliar de sistemas.

7.2. DEVOLUCION DE PRODUCTOS

La finalidad de este indicador es medir la cantidad de productos que no cumplen
con las expectativas de los clientes y tienen que ser devueltos a la empresa. Para
empezar, se tomaron los datos de Kg totales producidos durante el segundo
semestre de 2011, esta informacién de comparé con los Kg de devoluciones para
cada mes. Las devoluciones se registran en una planilla que maneja el encargado
de bodega; este tiene que explicar por qué el cliente devolvio el material y
especificar las cantidades. Para fines del analisis del indicador, solo fue necesario

relacionar la cantidad de Kg, no los motivos.
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Tabla 47. Devoluciones Segundo semestre de 2011.

MES Devoluciones (Kg) | Produccion (Kg) | Indicador Devoluciones
Julio 344,1 21.645,3 1,6%
Agosto 503,5 32.179,6 1,6%
Septiembre 440,5 33.805,9 1,3%
Octubre 682,9 26.837,4 2,5%
Noviembre 321,5 34.201,8 1%
Diciembre 477,0 39.497,2 1,2%

Fuente: Autor del proyecto
El promedio de devoluciones para el segundo semestre de 2011 fue de 1,5%, dato
utilizado como estado inicial del indicador. El umbral o meta esperada para este

indicador es del 1%, es decir, el dato mas bajo de los que se tomaron.

Para evaluar el comportamiento del indicador en el tiempo, se tomaron los datos
de devoluciones para el primer semestre de 2012 y se analizé su tendencia.

Tabla 48. Devoluciones primer semestre de 2012

MES | Devoluciones(Kg) | Produccion (Kg) | Indicador Devoluciones
Enero 401,6 32.684,9 1,2%
Febrero 464,2 30.768,5 1,5%
Marzo 633,6 37.514,0 1,7%
Abril 341,8 27.864,1 1,2%
Mayo 302,3 36.199,0 0,8%
Junio 385,3 30.965,0 1,2%

Fuente: Autor del proyecto.
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Figura 35. Comportamiento del indicador de devoluciones Enero 2012 -
Junio 2012

% Devoluciones
1,8% -
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0,8% -

0,6% T T T T T

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio

Fuente: Autor del proyecto

Aunque durante el periodo de control del indicador no se alcanzé la meta
propuesta del 1%, se puede apreciar una tendencia a disminuir de las
devoluciones. Con los cambios realizados respecto al mantenimiento de la
maquinaria y el orden de la planta de produccién se espera que eventualmente la

empresa alcance la meta propuesta.

7.3. APROVECHAMIENTO DE MAQUINARIA

Los turnos establecidos para cada una de las operaciones se mencionaron en el
capitulo 5 (Tabla 15). Durante el analisis de capacidad de la empresa se pudo
evidenciar que ciertas operaciones no estaban aprovechando al maximo los
recursos disponibles. Se tomaron los datos utilizados en el calculo de la capacidad

para establecer el estado inicial del indicador para cada una de las operaciones. El
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estado inicial del indicador es el promedio de utilizacion de turnos entre el 1 de

junio y el 7 de junio.

Tabla 49. Comportamiento del aprovechamiento de turnos

Aprovechamiento de turnos (%)
Semana

Extrusion | Impresion | Sellado
Juniol-7 57% 77% 93%
Junio 8 - 14 48% 90% 94%
Junio 15-21 58% 86% 98%
Junios 22 - 28 57% 76% 100%
Jun29-Jul5 62% 92% 98%

Fuente: Autor del proyecto

Figura 36. Tendencia del aprovechamiento de turnos
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Fuente: Autor del proyecto
De las operaciones ejecutadas en la empresa, extrusion es la que menos

aprovecha los turnos laborales disponibles, esto en parte porque no la cantidad de

material que se procesa en impresion y sellado es superior a la que se produce en
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extrusion. De esto se puede concluir, que si se quiere aprovechar mas los turnos
disponibles en extrusion se tendra que aumentar la capacidad de las operaciones
posteriores, es decir impresion y sellado; ya que se estan trabajando alrededor del
84% y 96% de los turnos disponibles, respectivamente. En dado caso, si se
empiezan a trabajar todos los turnos de extrusion, la capacidad de impresion y
sellado no dara abasto con los pedidos, ocasionado atrasos en la entrega a los

clientes.
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8. CONCLUSIONES

Durante la elaboracion del diagnéstico del estado actual de la empresa, se
analizaron las diferentes operaciones de la empresa, de tal manera que se
pudieran identificar claramente las entradas necesarias en cada centro de
trabajo, el proceso de transformacion de éstas y las salidas. De este modo
se pudieron identificar falencias que permitieran posteriormente el disefio

de propuestas de mejora.

El diagrama Pareto sirvié de herramienta para identificar, segun el calibre
de los productos ofrecidos por Halcon Plasticos, los productos mas
solicitados por los clientes. Los calibres delgados, es decir, por debajo de 2
micras, son los mas populares al representar el 80,8% del total de pedidos
durante el dltimo afio. Los calibres gruesos se presenta muy pocas veces

en el ano.

El estudio de tiempos como herramienta para determinar la capacidad de la
planta, aunque es viable, no es la mejor opcion por la cantidad de tiempo
gue debe disponer el analista para la toma de datos. Los tiempos de ciclo
para cada operacion superan los 40 minutos y en su gran mayoria son
tiempo de maquina. Con base en esto, la mejor opcién para determinar la
capacidad de cada una de las operaciones fue el analisis de los datos

histoéricos.

No es posible determinar la capacidad global de la planta en vista de que
los productos de Halcon Plasticos siguen diferentes recorridos dependiendo
de su presentacion, tintas y material. La capacidad se segment0 segun la

presentacion de los productos, arrojando como resultado que los tubulares
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dependen de impresion que puede producir solo 5 rollos al dia; las laminas
dependen del material, ya que la diferencia de rollos producidos al dia
depende de la extrusora en que se procese. La cantidad de rollos estaran
en cualquier caso entre los 11 y 13 rollos al dia. Las bolsas, sin importar el
escenario, siempre estaran limitadas por sellado que tiene capacidad para
10 rollos al dia.

La brecha entre los resultados de utilizacion de extrusion con las otras
operaciones, es alta porque la empresa compra rollos que no se pueden
extruir en las maquinas de Halcon Plasticos por sus dimensiones. Estos
materiales llegan directamente a Impresion o Sellado, haciendo que la

carga de trabajo sea mayor en estas operaciones.

Los indices de capacidad muestran que en dado caso que aumente la
cantidad de pedidos en extrusion, probablemente impresion y sellado no
estaran en capacidad de cumplir con la demanda, ocasionando asi
demoras en la entrega a los clientes. Segun lo anterior, se podria concluir
que sin importar las presentaciones de los productos, extrusidn esta

actuando como una operacion restrictiva de capacidad.

El estado inicial de la empresa en cuanto a Las Cinco Eses no era critico,
sin embargo se logr6 un aumento significativo en el porcentaje de
cumplimiento de cada una de las Eses, donde sobresalen un incremento
del 50% en Seiri y del 41% en Seiso.

Con la implementacién de las cinco eses los trabajadores de la empresa se
sienten comprometidos con las labores que desempefian, y comprenden la
importancia de ser limpios y ordenados. La gerencia, aunque mostro su
compromiso el cambio, necesita controlar los cambios realizados e

incentivar constantemente al personal.
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La implementacion de la herramienta ofimatica para controlar las materias
primas, la planilla de control de mezclas y la politica de inventarios,
permitira tener mayor control sobre el manejo que se le da a las materias
primas en la empresa. Se facilitaran los inventarios periddicos que se hagan

en la empresa y se podra hacer seguimiento de los errores en las mezclas.

Segun las estimaciones hechas por los operarios de impresion, se gastaron
durante el 2.011 cerca de 717 Kg (40 canecas) de tinta mas de lo que se
necesitaba, representando esto $18.039.003. Con la implementacion de la
estacion para mezclado de tintas se reducira el gasto de tintas y se lograra
eventualmente estandarizar las cantidades necesarias para cada pedido en

el area de impresion.

Los indicadores de gestion muestran que la empresa se encuentra en buen
camino al mostrar tendencia hacia la meta establecida para cada uno de
ellos. Cabe destacar el compromiso de los trabajadores y el jefe de
produccién con la implementacibn y cumplimiento del programa de
mantenimiento, ya que la cantidad de retal y devoluciones estan
disminuyendo gradualmente, evidenciando mayor calidad de los productos

y clientes satisfechos.

Los formatos unificados de control de proceso facilitaran la toma de datos
para alimentar los indicadores de gestion y le representan a la empresa un
recorte del 50% en gasto de papeleria al afio y cerca de $500.000
mensuales por concepto de mano de obra de los operarios.

135



9. RECOMENDACIONES

Es importante hacer seguimiento a cada uno de los cambios realizados en
la empresa, de manera que se vuelvan eventualmente parte de la cultura

organizacional.

Continuar con el programa de mantenimiento de manera oportuna y
diligenciando siempre el Informe Técnico de Actividades de Mantenimiento

para poder llevar un registro de los tiempos de parada.

Encomendar a los lideres de cada uno de los procesos, la tarea de
supervisar el cumplimiento de lo pactado durante la implementacion de la
Estrategia de las Cinco Eses. El jefe de produccién debe actuar como

orientador para los demas trabajadores del area de produccion.

Capacitar a los empleados que tienen contacto con el Programa Maestro
de Produccién, de forma que este se utilice como la herramienta de

planeacién que es.

Tomar como habito el diligenciamiento diario de las planillas de control de
mezclas y el ingreso de estos datos al sistema. Esto garantizara el control

diario de las materias primas y el ahorro de tiempo en inventarios.

Definir metas mensuales basdndose en estrategias de mercadeo y
capacidad de planta, no en datos asignados por la presion de vender. Se
deben proponer metas realistas que no lleven a los operarios a producir

Gnicamente por cumplir una meta.

Realizar actividades periddicas de integracion que ayuden a mejorar las
relaciones interpersonales de los trabajadores de la empresa. Una mejoria
en el clima organizacional se vera reflejada en mejores resultados para la

empresa.
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ANEXO A. FORMULACIONES EXTRUSION

Al. FORMULACIONES ALTA DENSIDAD.

FORMULACIONES ALTA DENSIDAD

CANTIDADES PORCENTAIJES

1) Alta ancho (Mas de 14" de ancho) - Camiseta Genérica (18 Kg PE AD 64,30%
10 Kg PE Lineal 35,70%
Pigmento (Dependiendo del calibre)

2) Alta (Menos de 14") - Camiseta Genérica 25 Kg PE AD 78,10%
8 Kg PE Lineal 21,90%
Pigmento (Dependiendo del calibre)

3) Alta Todorapidas (amarillo) 18 Kg PE AD 70%
4 Kg PE Lineal SAVIC 15,40%
4 Kg PE Lineal Metaloxeno 1018 15,40%
1300 Gr Pigmento Blanco
5,5 Gr Pigmento Amarillo
87,5 Gr Aditivo Biodegradable

4) Alta Multihogar (Amarillo) 25 Kg PE AD 75%
4 kg PE Lineal Savic 12,12%
4 Kg PE Lineal Metaloxeno 1018 12,12%
175 Gr Aditivo Biodegradable
1600 Gr Pigmento Amarillo

5) Bloque Hielo Cucuta (Media Densidad) 10,5 Kg PE Lineal 2010 30%
12,25 Kg PE BD 35%
12,25 Kg PEAD 35%

6) Termoencogible 18 Kg PE Lineal Metaloxeno 1018 60%
6 Kg PE BD 20%
6 Kg PEAD 20%

7) Verde Ecolégico 6 kg PE Lineal Savic
85 Gr Aditivo Biodegradable
1600 Gr Pigmento Verde

8) Almacen Imperial 25 Kg PE AD 75%
4 Kg PE Lineal SAVIC 11,40%
4 Kg PE Lineal 1018 11,40%
85 Gr Aditivo Biodegradable
1500 Gr Pigmento Amarillo

9) Prosamin 32 Kg PE AD 90%
2 Kg Recuperado 5,60%
1,6 Kg Pigmento Rojo 4,40%

10) Paper Film 25 Kg NT 752 70%
11 Kg PE AD 30%

138



A2. FORMULACIONES BAJA DENSIDAD.

FORMULACIONES BAJA DENSIDAD

CANTIDADES PORCENTAIJES
1) Mézcla para panela 12,5 Kg PEBD BRASKEN 50%
10 Kg PE Lineal SAVIC 40%
2,5 Kg PE Lineal Metaloxeno 1018 10%

Pigmento segun especificacion

2) Mézcla Laminacién Vacio 21 Kg PE Lineal Metaloxeno 3505 60%

14Kg PEBD 40%

Pigmentacion si se requiere

3) Mézcla Tubulares - MAQUINA 4 - Aguas y Vikingos 25 Kg PE BD 86%

4 Kg PE Lineal 14%

Si se requiere ( 1400 Gr Pigmento Blan

4) Mézcla Bolsa Agua 5 Lts - MAQUINA 2 25 kg PEBD 78%
8 Kg PE Lineal 22%
5) Baja Original Transparente 25 Kg PEBD 78%
8 Kg PE Lineal 22%
6) Baja Original Blanco 25 Kg PE BD 78%
8 Kg PE Lineal 22%

1500-1700 Gr Pigmento Blanco o Coloré

7) Material Baja Recuperado- AVINGRA 25 kg Recuperado 80%
6 Kg Lineal 20%
1000-1600 Gr Pigmento Negro
y/o Colores

8) Mézcla Pollo Hucanas 25 Kg PE BD 71,50%
5Kg PE Lineal Buteno arabe 14%
5 Kg PE Lineal execced 1018 14%

A3. FORMULACIONES POLIPROPILENO

FORMULACION EXTRUSORA POLIPROPILENO

1) Referencia PROPILCO 08H85DB-BC

2) Referencia PROPILCO 08H85DB (Para aditivar 30 Gr Antiblock y 30 Gr Slip) a cada Bulto
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ANEXO B. DIAGRAMA CAUSA-EFECTO
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ANEXO C. LISTA DE CHEQUEO ANTES DE IMPLEMENTAR CINCO ESES

LISTA DE CHEQUEO PARA LA ESTRATEGIA 5S

CONDICIONES 1123
Seiri: Clasificar 1123
El lugar de trabajo se encuentra despejado de cosas X
Los utensilios de trabajo se encuentran separados segun la X
El piso se encuentra libre de herramientas, Gtiles o materiales X
El sitio de trabajo esta despejado de tubos y cables X
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO
30%
Seiton: Ordenar 1123
Las cosas que son necesarias se encuentran debidamente
separadas en los lugares designados X
Las herramientas necesarias se encuentran colocadas y X
Se encuentra rapida y facilmente las herramientas y utiles X
El sitio de trabajo se encuentra facilmente y esta debidamente X
Los contenedores y cajas estan en los lugares correspondientes X

El sitio de trabajo se encuentra libre de ropas u objetos

personales de los empleados X

Se encuentra bien distribuido el equipo

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

46%
Seiso: Limpiar 1/2|3
Los pisos, pasillos, techos y ventanas estan limpios X
Las maquinas y equipos estan libres de polvo, desechos o grasa X
Las lamparas y focos estan limpios X
Las mesas de trabajo estan secas y limpias X
Los pisos estan libres de agua y otros fluidos X
Las paredes estan en buen estado, limpias, libres de humedad y X
Los uniformes de los operarios estan limpios
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PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

Seiketsu: Bienestar

Las zonas de trabajo estan delimitadas apropiadamente

Existen extintores y sefiales de seguridad distribuidos en toda la

El lugar de trabajo es adecuado para la posicién corporal

El personal expuesto a un gran nivel de ruido recibe proteccion

La iluminacion del lugar de trabajo es adecuada

El personal esta protegido de motas y particulas en los

La temperatura del sitio de trabajo es adecuada

Los uniformes son los adecuados y no contribuyen a tener

Los techos estén libres de goteras

El personal se abstiene de comer, bebes y fumar en el sitio de

Los empleados no estan expuestos a rayos solares

Existe un sistema para detectar enfermedades y lesiones de

La conexion eléctrica es la apropiada

Existen politicas de motivacion para el personal

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

49%

Shitsuke: Disciplina

El personal hace limpieza sin que se le recuerde

Se siguen reglas, procedimiento e instrucciones

El personal llega a tiempo a su trabajo

Se organizan jornadas de limpieza en donde se lleva a cabo la

seleccion de herramientas y el mantenimiento de maquinas

Se capacita al personal sobre seguridad industrial de tal forma

gue estén preparados para cualquier situacion de emergencia

Los empleados llevan a cabo sus labores teniendo en cuenta las

normas basicas de seguridad

El personal utiliza los uniformes designados parasu | | | |

Se hace seguimiento de las enfermedades y lesiones de los

trabajadores ocasionadas en la empresa

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

28%
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ANEXO D. DIAPOSITIVAS CAPACITACION CINCO ESES

{QUE SON LAS CINCO ESES?

PROYECTO OBJETIVO DE LA CAPA(':lTA(fuj-N
CI N CO ES ES Que el personal de Halcén Plésticos

Ltda. conozca la estrategia de las

Son las iniciales de cinco palabras en
japonés utilizadas para dar nombre a
cinco eses y entienda su importancia cada una de las etapas de esta
en la implementacién de una cultura metodologia.

de mejoramiento continuo. Se utilizan para establecer vy

mantener un ambiente de calidad en
una organizacion.

ETAPAS DEL PROYECTO CINCO

eors SEIRI (DESPEJAR)

IMPLEMENTACION SEIRI

En el lugar de trabaja sélo
deben estar los elementos
necesarios para llevar a

cabo las tareas cotidianas.

et e Se hara una lista de los elementos
e Sl i que se consideren innecesarios.

2. Implementacion Se determinaré que hacer con cada

unode los elementos de la lista.

Busca el aprovechamiento
de los recursos, acercando
lo necesario y desechando
lo que no se usa.

e
P

3. Evaluacion de resultados

SEITON (ORDEN)

IMPLEMENTACION SEITON SEISO (LIMPIEZA)

¢ 1
Se deben mantener ‘ I
limpias todas las dreas ~1
de la empresa,

incluyendo puestos de

Los elementos
necesarios en el
puesto de trabajo
deben tener un

Se le asignara a un lugar especifico a
los elementos conservados durante
la primera etapa.

N

sitio asignado
para facilitar su
utilizacion.

La localizacion de loselementos se

trabajo.

La limpieza es
responsabilidad de
todos.

haré segun su frecuencia de uso.
Cultura de no

ensuciar.

IMPLEMENTACION SEISO SEIKETSU (ESTANDARIZACION) SHITSUKE (DISCIPLINA)

Jornada de limpieza. Verificaciony seguimiento para
asegurar el cumplimiento de las

primeras tres eses.

Es importantecrear el ambiente
propicio paraque las cinco eses se
conviertan en un habito.

Creaciénde un programa de
limpieza para cada piso.

Recogery ubicar en las respectivas
canecastodos los desechos.

Esta estrategia se debe volver parte
Mecanismos para mantener dreas dela cultura organizacional.
ordenadas, limpiasy seguras Motivacién y concientizacion del

personal.

BENEFICIOS

Ahorro de tiempo buscando
herramientasy materiales.

GRACIAS POR SU
ATENCION

Reduccion del estrés.

Un ambiente de trabajo mas
agradable.

Mayordurabilidad delos equipos.
Pasillos despejados.
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ANEXO E. ASISTENCIA A CAPACITACION SOBRE LAS CINCO ESES

€ REGISTRO DE CAPACITACIONES

Fecha: 29/04/10 | Version: 1

| Cédigo: F-PRH-02-02 |
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ANEXO F. SOPORTE VENTA DE CHATARRA
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ANEXO G. MATERIAL DE SOPORTE SEIKETSU

G1. CARTELES.

/

Clasificacion y
Descarte

-

Limpieza

| Disciplinay
Compromiso

Higienely
ViStalizacion

SEIRI

CLASIFICAR O
SELECCIONAR

Lo necesario y lo

{% innecesario, y desalojar N

lo innecesario.

SEIKETSU SEITON
MANTENER SHITSUKE ORDENAR
& ambiente de rabajo, | T s N
ordenary mpiar. | pdscdnsomycumotr | e tomar eve
<<Estandarizar>> desys: me:-:r::'; :cuges(::s;:u:‘aa,
<<Formacion de Habi >

SEIR: ALASIFICAR

RECUERDE SEPARAR
SIEMPRE LO
NECESARIO DE LO
INUTIL, ESTO HARA
MAS FACIL Y
LLEVADERA SUS

LABORES COTIDIANAS.

UN PUESTO DE TRABAJO
LIMPIO ES MAS
AGRADABLE Y FOMENTA
LA PRODUCTIVIDAD.
MANTENGA ASEADO SU
SITIO DE TRABAJO, POR
SUCOMODIDAD Y LA DE
SUS COMPAREROS.

LIMPIEZA
Comprometerse a
mantener impla su drea
de trabajo antes y después
de su jomada
<<Filosofia de
Mejoramiento>>

SEISOU
SEITON: ORDEN

TENGA SIEMPRE
PRESENTE, AL
MANTENER LOS
IMPLEMENTOS DE
TRABAJO EN SU
SITIO SE AHORRA
TIEMPO Y SE EVITA
EL DESORDEN.

SHITSUKE: DISCIPLINA

NO SE PUEDE PERMITIR
QUEEL ESFUERZO SEA
EN VANO, EN LA
DISCIPLINASE
ENCUENTRA EL
SECRETO DE ALCANZAR
NUESTRAS METAS
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G2. PLEGABLE.

LA
METODOLOGIA
DE LAS CINCO
ESES

¢QUE SON LAS CINCO ESES?

Son las iniciales de cinco palabras en
japonés utilizadas para dar nombre a
cada una de las etapas de esta
metodologia.

Se utilizan para establecer y mantener
un ambiente de calidad en una
organizacion.

SEIRI (DESPEJAR)

o En el lugar de trabaja sélo deben
estar los elementos necesarios para
llevar a cabo las tareas cotidianas.

e Busca el aprovechamiento de los
recursos, acercando lo necesario y
desechando lo que no se usa.

SEITON (ORDEN)
Los elementos necesarios en el puesto
de trabajo deben tener un sitio
asignado para facilitar su utilizacidn.

SEISO (LIMPIEZA)
o Se deben mantener limpias todas
las areas de la empresa, incluyendo

puestos de trabajo.

o Lalimpieza es responsabilidad de
todos

o Cultura de no ensuciar.
SEIKETSU (ESTANDARIZACI()N)
o Verificacion y seguimiento para

asegurar el cumplimiento de las
primeras tres eses.
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e Mecanismos para mantener areas
ordenadas, limpias y seguras

SHITSUKE (DISCIPLINA)

o Esimportante crear el ambiente
propicio para que las cinco eses se
conviertan en un habito.

o Esta estrategia se debe volver parte
de la cultura organizacional.

e Motivacién y concientizacion del
personal.

BENEFICIOS

Ahorro de tiempo buscando
herramientas y materiales.

Reduccion del estrés.

o Un ambiente de trabajo mas
agradable.

o Mayor durabilidad de los equipos.

o Pasillos despejados.



ANEXO H. LISTA DE CHEQUEO DESPUES DE LAS CINCO ESES

LISTA DE CHEQUEO PARA LA ESTRATEGIA 5S

CONDICIONES 12|34

Seiri: Clasificar 11234

El lugar de trabajo se encuentra despejado de cosas

innecesarias

Los utensilios de trabajo se encuentran separados

segun la frecuencia de uso X

El piso se encuentra libre de herramientas, Utiles o

materiales X

El sitio de trabajo esta despejado de tubos y cables X

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

80%

Seiton: Ordenar 11234
Las cosas que son necesarias se encuentran
debidamente separadas en los lugares designados X
Las herramientas necesarias se encuentran colocadas y
ordenadas en su sitio X
Se encuentra rapida y facilmente las herramientas y
Gtiles necesarios X
El sitio de trabajo se encuentra facilmente y esta
debidamente sefializado
Los contenedores y cajas estan en los lugares
correspondientes X
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LISTA DE CHEQUEO PARA LA ESTRATEGIA 5S

El sitio de trabajo se encuentra libre de ropas u objetos

personales de los empleados

Se encuentra bien distribuido el equipo

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

Seiso: Limpiar 1

Los pisos, pasillos, techos y ventanas estan limpios

Las maquinas y equipos estan libres de polvo,

desechos o grasa

Las lamparas y focos estan limpios

Las mesas de trabajo estan secas y limpias

Los pisos estan libres de agua y otros fluidos

Las paredes estan en buen estado, limpias, libres de

humedad y huecos

Los uniformes de los operarios estan limpios

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

Seiketsu: Bienestar 1

Las zonas de trabajo estan delimitadas apropiadamente

Existen extintores y sefales de seguridad distribuidos

en toda la seccidn

El lugar de trabajo es adecuado para la posicion
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LISTA DE CHEQUEO PARA LA ESTRATEGIA 5S

corporal

El personal expuesto a un gran nivel de ruido recibe
proteccién

La iluminacion del lugar de trabajo es adecuada

El personal esta protegido de motas y particulas en los

diferentes materiales

La temperatura del sitio de trabajo es adecuada

Los uniformes son los adecuados y no contribuyen a

tener accidentes

Los techos estan libres de goteras

El personal se abstiene de comer, bebes y fumar en el

sitio de trabajo

Los empleados no estan expuestos a rayos solares

Existe un sistema para detectar enfermedades y

lesiones de trabajo

La conexion eléctrica es la apropiada

Existen politicas de motivacién para el personal

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

2%

Shitsuke: Disciplina 1

El personal hace limpieza sin que se le recuerde

Se siguen reglas, procedimiento e instrucciones

El personal llega a tiempo a su trabajo

Se organizan jornadas de limpieza en donde se lleva a
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LISTA DE CHEQUEO PARA LA ESTRATEGIA 5S

cabo la seleccion de herramientas y el mantenimiento

de maquinas

Se capacita al personal sobre seguridad industrial de tal
forma que estén preparados para cualquier situacion de

emergencia X

Los empleados llevan a cabo sus labores teniendo en

cuenta las normas bésicas de seguridad X

El personal utiliza los uniformes designados para su

area de trabajo

Se hace seguimiento de las enfermedades y lesiones

de los trabajadores ocasionadas en la empresa X

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

73%
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ANEXO |I. PRODUCCION PARA EL MES DE JUNIO

I1. EXTRUSION
EXTRUSION(KQ)

MAQUINA 1 2 3 4

TURNO A B C A B C A B C A B C
1 78 | 162 | 202 (166 | 144 | 200| O 0 0 0 0 0
2 206|154 O |193|187| O 0 0 0 0 0 0
3 Domingo
4 Lunes
5 76 | 98 [ 173 (127 215|208 | O 0 0 0 0 0
6 134 | 133|164 (177 | 125|193 112 | 221|297 O 0 0
7 151|116 | 128 [ 178 | 155 | 171|247 242|250 O | O | O
8 126 | 113 | 174 (223 | 186 | 279|314 | 243|296 | O 0 0
9 1791123 O (216163 | O |288|191| O 0 0 0
10 Domingo
11 Lunes
12 1171211 O (189262 | O 0 0 0 0 |127] O
13 2351100 O 333|321 O 0 0 0 O |54 ] 0
14 301(274| O 0 0 0 0 0 O (151167 | O
15 0 0 0O (178 235] O 0 0 O (180|166 | O
16 0 0 0O |131] O 0 0 0 0 0 0 |103
17 Domingo
18 Lunes
19 68 |228| 0 |113|200| O 0 |299| O 0O |138] O
20 149 | 116 | 197 [ 193 | 131 | 212 | 257 | 197 | 257 | 113 | 121 | 103
21 144 | 59 | 170215 | 48 | 256 | 206 | 216 | 238 | 101 | 102 | 127
22 177 | 45 | 142 (174|132 | 226|212 | 245|287 | 89 | 105 | 95
23 146 | O |164| 44 0 0 221|240 (174 | 84 | 86 0
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12. IMPRESION.

IMPRESION(KQ)

MAQUINA 1 2

TURNO A B A B A B A|B
1 184 | 2241430 | 410| O 0 |0
2 235|180|266 |182| O 0 (0|0
3 Domingo
4 230|366 (240|314 57 | 0 |0 ]|O
5 360349(280(138| 93 | 0 |00
6 305|196 280 (408(103| 0 (0|0
7 381 |254|560(335|111| 0 |0 |O
8 330 207|340 605|171 O |0 |O
9 110 | 100|120 |200| O 0 (0|0
10 Domingo
11 Festivo
12 420 | 200| 80 (210| 72 |122|10 |0
13 359 |267(431(280| 89 | 91 |10 |0
14 310 | 185|210 | 318 | 104 0|0
15 480 | 500 [ 255 | 200 | 174 0|0
16 170150 179|150(194| 0 (0 |O
17 Domingo
18 Festivo
19 220(215(280|134 (127 83 |0 | O
20 180|246 450 | 271 | O 87 100
21 255|357 (253|550 O 1700 | O
22 220|406 552|547 O (2240 | 0
23 148| 0 |243| O 0 0 (0|0
24 Domingo
25 85 1230(314 310|121 0 |O|O
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I13. SELLADO

SELLADO(Kg)
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ANEXO J. MANUAL DE FUNCIONES.

MANUAL DE FUNCIONES

IDENTIFICACION DEL CARGO

Nombre: Gerente General

Departamento: Gerencia

Cargo a quien reporta: -

Cargos que supervisa: Todos

Horario de trabajo: 8:00am -12:00m y 2:00pm- 6:00 pm

DESCRIPCION DEL CARGO

Mision del cargo: Dirigir todas las dependencias de la empresa de manera

eficiente y eficaz con el fin de lograr las metas de la organizacién.

Funciones:

e Disefiar la planeacién estratégica de la empresa.

e Liderary dirigir todas las labores de la empresa.

e Tomar las decisiones de mayor relevancia para la empresa.

e Ejercer la representacion legal de la empresa.

e Vigilar las actividades de los lideres de cada departamento de la empresa e
impartirles 6rdenes e instrucciones con miras al cumplimiento de objetivos.

e Crear y mantener buenas relaciones con los clientes, gerentes corporativos
y proveedores para mantener el buen funcionamiento de la empresa.

e Supervisar indirectamente a los empleados de produccion.

e Manejar los problemas o conflictos que se presenten al interior de la
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empresa cuando por su envergadura no puedan ser solucionados por
mandos medios y ameriten su intervencion.

Aprobar la contratacion de personal.

REQUISITOS DEL CARGO

Perfil Ocupacional:

Titulo universitario en Administracion, Ingenieria, Economia o carreras
afines.

Experiencia de por lo menos 5 afios en cargos similares.

Habilidades:

Capacidad técnica en plasticos
Excelentes relaciones interpersonales
Capacidad de liderazgo

Capacidad de trabajar bajo presién
Adecuado manejo del tiempo

Manejo del inglés

Buen desempefio en sistemas

RESPONSABILIDADES

Administrar los recursos y activos de la empresa.

Manejo de informacion confidencial de la empresa.

Custodios y analizar informes y reportes para posteriormente tomar
decisiones.

Como lider de la empresa tiene que dar ejemplo tanto dentro, como fuera de

la empresa.

INDICADORES DE DESEMPENO

Rotacion de personal.
Estados Financieros.
Ventas.

Crecimiento comercial.

Evaluacion de desempefio ascendente.
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IDENTIFICACION DEL CARGO

Nombre: Director Comercial

Departamento: Ventas

Cargo a quien reporta: Gerente

Cargos que supervisa: Mercadeo, Asesor Comercial y Telemercadeo.
Horario de trabajo: 8:00am -12:00m y 2:00pm- 6:00 pm

DESCRIPCION DEL CARGO

Misién del cargo: Dirigir el departamento comercial de la empresa, motivando
constantemente a los vendedores y disefiando nuevas estrategias que lleven al

crecimiento de Halcon Plasticos Ltda.

Funciones:

e Dirigir y lograr un buen funcionamiento del departamento de mercadeo.

e Atender el portafolio de clientes.

e Visitar clientes activos y potenciales, procurando mantener y fortalecer
relaciones.

e Reemplazar al gerente si este se encuentra ausente.

e Asesorar al gerente en la toma de decisiones.

e Encargarse de las relaciones publicas de la empresa, procurando
establecer una excelente imagen y prestigio frente a la comunidad.

e Procurar mantener un buen ambiente de trabajo y lograr el bienestar de los
trabajadores.

e Supervisar el departamento de disefio.

e Supervisar indirectamente las labores de todos los empleados vinculados a
la empresa.

e Manejar los problemas o conflictos que se presenten al interior de la
empresa cuando por su envergadura no puedan ser solucionados por

mandos medios y ameriten su intervencion.

REQUISITOS DEL CARGO
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Perfil Ocupacional:

Profesional en Administracion de empresas o carreras afines.

Minimo 2 afios de experiencia en cargos similares

Habilidades:

Excelentes relaciones interpersonales.
Capacidad de liderazgo.

Ser ordenado y saber priorizar las actividades.
Buena oratoria.

Creatividad e innovacion.

Manejo del ingles.

Alto nivel de manejo de sistemas.

RESPONSABILIDADES

Manejar las relaciones publicas de la empresa.

Presentar reportes de:

1. Plan de reporte de mercadeo - cada 2 meses.
2. Reporte de ventas — mensual
3. Plan estratégico de la compafiia - esporadico

Es responsable por manejar informacion extremadamente confidencial en

todos los ambitos de la empresa.

Supervision directa de los empleados del Departamento Comercial.

INDICADORES DE DESEMPENO

Ventas

Estados Financieros.
Crecimiento comercial.
Quejas y reclamos.

Evaluacion de desempefio.
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IDENTIFICACION DEL CARGO

Nombre: Jefe de Cartera

Departamento: Cartera

Cargo a quien reporta: Gerente.

Cargos que supervisa: Auxiliar Contable.

Horario de trabajo: 8:00am -12:00m y 2:00pm- 6:00 pm

DESCRIPCION DEL CARGO

Mision del cargo: Mantener al dia la informacion contable y encargarse del

cumplimiento de las obligaciones financieras de la empresa.

Funciones:

¢ Recibir los pagos correspondientes a las ventas realizadas en efectivo.

e Aprobar los pedidos solicitados por cada uno de los vendedores, teniendo
en cuenta la capacidad de pago del cliente.

e Tener informacion rapida y oportuna de los pagos realizados por los
clientes, para responder con los informes que solicita FENALCO de los
clientes morosos.

e Realizar el estudio de las solicitudes de créditos y elaborar la respectiva
documentacion.

e Efectuar y controlar los pagosy anticipos a proveedores en la fecha
establecida.

e Efectuar revisiones periddicas de la gestion de cobranza efectuadas por los
vendedores.

e Hacer informes diarios dirigidos a la gerencia con el fin de informar el
comportamiento de la cartera.

e Llevar un registro actualizado y ordenado de los pagos realizados por parte
de los clientes.

e Organizar el archivo de cada uno de los documentos e informes.
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Perfil Ocupacional:

e Educacion tecnoldgica o universitaria en finanzas, contabilidad o carreras

afines.
e Experiencia minima de un afio.

e Conocimiento de Microsoft Office.

Habilidades:
e Toma rapida de decisiones
e Manejo de equipos y software
e Capacidad de concentracion.
e Buen manejo de la informacion.
e Seriedad.
e Confidencialidad.

e Honestidad.

e Hacer buen uso de los equipos de computo.

e Manejo de efectivo y cheques.

e Evaluacion de desempenio.

Nombre: Auxiliar de Sistemas.

Departamento: Estadistica y Control.

Cargo a quien reporta: Gerente.

Cargos que supervisa: -

Horario de trabajo: 8:00am -12:00m y 2:00pm- 6:00 pm

Misién del cargo: Llevar el control de la produccion en cada estacion de trabajo,
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manejando los datos estadisticos del desempefio de los operarios y las

magquinas.

Funciones:

e Registrar la cantidad de retales de todas las estaciones de produccion.

e Recoger planillas de todas las estaciones de produccion.

e Brindar asistencia técnica en cuantos a sistemas todos los departamentos
de la empresa.

e Revisar las grabaciones de las camara y elaborar su respectivo informe

e Brindar apoyo con los proyectos relacionados con sistemas que desarrolle
la empresa.

e Presentar informes frente a toda la empresa de la produccion de cada

mes.

REQUISITOS DEL CARGO

Perfil Ocupacional:
¢ Profesional, Tecndélogo y/o estudiante en Sistemas o carreras afines.
e Experiencia minima 1 afio.

e Conocimientos en Word, Excel, power point

Habilidades:
e Agilidad mental.
e Alto grado de innovacién y creatividad
e Capacidad de trabajar bajo presion

e Facilidad para solucionar problemas.

RESPONSABILIDADES

e Hacer uso adecuado de los computadores de la empresa.
e Debe encargarse de hacerle mantenimiento periddico a los computadores
de la empresa.

e Manejo de informacion confidencial.
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e Debe responder por reportes generales de produccion mensual y

anualmente dirigidos a la gerencia.

INDICADORES DE DESEMPENO

e Evaluacion de desempefio.

IDENTIFICACION DEL CARGO

Nombre: Auxiliar Contable.

Departamento: Cartera.

Cargo a quien reporta: Gerente y Jefe de Cartera.
Cargos que supervisa:-

Horario de trabajo: 8:00am -12:00m y 2:00pm- 6:00 pm

DESCRIPCION DEL CARGO

Mision del cargo: Cumplir a cabalidad con el registro y emision de informes

correspondiente a aspectos contables, legales y de contratacion en la empresa.

Funciones:

e Elaborar los estados financieros mensuales y anuales con sus respectivos
anexos.

e Efectuary controlar los pagosy anticipos a proveedores en la fecha
establecida.

e Elaborarlas las declaraciones de impuestos mensuales de retencion en la
fuente, IVA y velar por su oportuno pago y presentacion.

e Liquidary cancelar nomina.

e Revisidn y pago de aportes (Salud, pension, ARP, CCF, SENA).

e Manejar las relaciones generales en los bancos.

e Velar por la adecuada conservacion de los soportes contables.

¢ Realizar las gestiones requeridas para llevar a cabo las importaciones.

e Efectuar contratos laborales y afiliaciones a seguridad social de cada uno

de los empleados.
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REQUISITOS DEL CARGO

Perfil Ocupacional:
e Educacion tecnoldgica o universitaria en finanzas, contabilidad o carreras
afines.
e Experiencia Minima 1 afio en cargos similares.

e Conocimientos de Microsoft Office.

Habilidades:
e Capacidad de concentracion
e Agilidad de andlisis y toma de decisiones.
e Manejo de software contable.
e Honestidad.

e Manejo de cuentas contables

RESPONSABILIDADES

e Ser responsable por el equipo de cédmputo y de comunicacion.

e Se hace responsable de la informacién confidencial que maneja de tipo
financiero, econdmico y tributario.

e Tiene a su cargo el cumplimiento de la elaboracion de los informes

financieros de la empresa

INDICADORES DE DESEMPENO

e Evaluacion de desemperio.

IDENTIFICACION DEL CARGO

Nombre: Jefe de Produccion

Departamento: Produccion.

Cargo a quien reporta: Gerente.

Cargos que supervisa: Todos los operarios de la planta de produccion.

Horario de trabajo: 6am -12:00m y 2:00pm- 6:00 pm

DESCRIPCION DEL CARGO
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Mision del cargo: Organizar y coordinar todo el proceso productivo de la

empresa.

Funciones:

¢ Manejar todo el personal de produccién en las condiciones mas idéneas y
propiciando un buen ambiente laboral.

e Supervisar los inventarios.

e Elaborar la programacion de la produccién.

e Ordenary asignar las labores a ejecutar en cada turno y para cada
operario.

¢ Disefar de acuerdo a lo requerido las mezclas para cada producto.

e Recibir y analizar los informes de produccion de cada una de las areas del
proceso productivo para llevar un completo control de la produccion.

e Supervisar y controlar el despacho de todas las mercancias.

¢ Dirige, coordina y controla el orden y el aseo en toda la planta de
produccion y de inventarios. Igualmente el orden de todos los elementos,
herramientas, insumos y materiales que se utilicen en el proceso
productivo.

e Debe efectuar reuniones periédicas con el personal parcial o total de
produccién buscando la capacitacién y motivacion del mismo.

e Coordinar por el cumplimiento de las normas de salud ocupacional.

REQUISITOS DEL CARGO

Perfil Ocupacional:
e Tecndlogo o profesional en Ingenieria Industrial o carreras afines.

e Experiencia minimo 1 afio.

Habilidades:
e Capacidad técnica en plasticos.

e Capacidad para trabajar bajo presion.
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Liderazgo.

Excelentes relaciones interpersonales.

Creatividad e innovacion.

RESPONSABILIDADES

Es responsable de todas las maquinas de produccion su correcto

funcionamiento y uso por parte de los operarios.

Tiene a su cargo contacto continuo con todos los empleados de

produccion y algunos administrativos, asi como con proveedores y clientes

en caso de requerimientos, especificaciones, quejas e inquietudes.

Debe presentar reportes de:

1.

2
3.
4

Produccién diaria y mensual
Inventario general mensual
Inventario de producto en bodega de transito de Extrusion Semanal.

Reporte por fallas de maquinaria y mantenimiento

Tiene acceso a informacién confidencial de produccién, costos, clientes 'y

proveedores.

Supervisar a todos los empleados de produccién.

INDICADORES DE DESEMPENO

Evaluacion de desempefio.

Reportes de produccién.

Quejas y reclamos.

Devoluciones.

IDENTIFICACION DEL CARGO

Nombre: Facturacion y Despacho

Departamento: Ventas

Cargo a quien reporta: Gerente

Cargos que supervisa:-
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Horario de trabajo: 8:00am-12m y 2:00pm-6pm

DESCRIPCION DEL CARGO

Mision del cargo: Facturar la mercancia producida y realizar un correcto

despacho a los clientes.

Funciones:

Realizar la facturacion de los pedidos para lograr un correcto despacho y
un adecuado registro.

Concretar el envio de mercancias con las transportadoras.

Atender a los clientes en el almacén.

Manejar la caja del almacén.

Atender la linea telefonica para dar informacion a los clientes sobre los
productos.

Recibir la totalidad de la correspondencia.

Programar la materia prima para el procesamiento en la planta.
Organizar de una forma adecuada el archivo de acuerdo a criterios
cronoldgicos, alfabéticos y clientes.

REQUISITOS DEL CARGO

Perfil Ocupacional:

Profesional en cualquier carrera, tecnéloga en sistemas o estudios afines.
Experiencia minima 1 afio.

Curso en Ventas o complementarios.

Habilidades:

Manejo de sistemas.
Amabilidad y paciencia.
Agilidad mental.
Orden.
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RESPONSABILIDADES

e Brindar atencion pronta y amena a las necesidades de los clientes.

e Hacer bueno uso del equipo de computo.

INDICADORES DE DESEMPENO

e Evaluacion de desempefio.

e Quejary reclamos.

IDENTIFICACION DEL CARGO

Nombre: Asesor Comercial.

Departamento: Ventas.

Cargo a quien reporta: Gerente y Director Comercial.
Cargos que supervisa:-

Horario de trabajo: 8:00am-12m y 2:00pm-6pm

DESCRIPCION DEL CARGO

Mision del cargo: Transmitir confianza al cliente y presentarle todas las
alternativas en empaques plasticos ofrecidos por la empresa, para finalmente

concretar la venta.

Funciones:

e Dar a conoce el verdadero dia a dia del producto-servicio y su valor.

e Mostrar la relacién beneficio del producto/precio, para lograr que el cliente
perciba el valor de este.

e Conocer la situacion financiera del cliente, capacidad de pago, solvencia y
liquidez, para ofrecerle las posibilidades de pago.

e Conocer las posibilidades de financiacion de la empresa para estar en la
capacidad de decidir si concede un pago aplazado y a qué plazo.

e Llevar un registro y cumplimiento de los tiempos de entrega de las ventas

realizadas.
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¢ Manejar un control de las devoluciones y descuentos.
e Tomar el disefio de la imagen a estampar en el empaque.

e Atender a los clientes en el almacén.

REQUISITOS DEL CARGO

Perfil Ocupacional:
e Bachilleres, Tecnologo o profesional en Administracion, finanzas,
mercadeo, contaduria o demas carreras.
e Minimo 1 afio de experiencia en cargos similares.

e Cursos en ventas y/o atencion al cliente.

Habilidades:
e Capacidad de convencimiento
e Manejo de sistemas
e Conocimiento de las caracteristicas y beneficios del producto.
e Amabilidad.

e Honestidad.

RESPONSABILIDADES

e Manejo de efectivo y cheques recibidos como pago.

e Hacer buen manejo del equipo de computo.

INDICADORES DE DESEMPENO

e Evaluacion de desempefio.

¢ Informes de ventas.

IDENTIFICACION DEL CARGO

Nombre: Telemercadeo.
Departamento: Ventas.
Cargo a quien reporta: Director Comercial.
Cargos que supervisa:-

Horario de trabajo: 8:00am-12m y 2:00pm-6pm
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DESCRIPCION DEL CARGO

Mision del cargo: Recopilar y organizar la informacion suministrada por los

clientes, respecto a la satisfaccion recibida por los servicios prestados y buscar

nuevos clientes.

Funciones:

Realizar llamadas para solicitar informacion, ya sea de Pos-venta o a
clientes nuevos.

Hacer seguimiento a las cotizaciones.

Atender las llamadas telefonicas y remitirlas a quien sea solicitado, o hacer
llegar los mensajes a la persona interesada de manera efectiva.
Establecer nuevas relaciones comerciales con nuevos clientes y
proveedores.

Atender los clientes del almacén

Recibir correspondencia.

Llevar a cabo funciones de apoyo en el departamento comercial cuando
sea necesario.

Tomar los pedidos de los clientes.

REQUISITOS DEL CARGO

Perfil Ocupacional:

Titulo de Bachiller.

Un afo de experiencia laboral.

Habilidades:

Concentracion.

Capacidad de expresion.

Amplio y completo conocimiento sobre los productos y servicios que ofrece
la empresa.

Ser paciente y tolerante.
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RESPONSABILIDADES

e Hacer buen uso del computador, teléfono e impresora.

e Entregar oportunamente el reporte de posventa y de clientes objetivos

e Manejar con prudencia la informacion confidencial de la empresa.

e Ejerce supervision para coordinacion de actividades con los asesores de

ventas.

INDICADORES DE DESEMPENO

e Evaluacion de desemperio.

e Ventas.

IDENTIFICACION DEL CARGO

Nombre: Jefe de Disefio

Departamento: Disefio

Cargo a quien reporta: Gerente.

Cargos que supervisa:

Horario de trabajo: 8:00am-12my 2:00pm-6pm

DESCRIPCION DEL CARGO

Misién del cargo: Disefiar las imagenes a estampar en cada uno de los

empaques plasticos, cumpliendo con los requerimientos del cliente.

Funciones:

¢ Proponer disefos para la imagen a estampar en cada uno de los
empaques.

¢ Revisar los disefios de las imagenes planteadas por los clientes.

e Definir el disefio final teniendo en cuenta las observaciones y
recomendaciones hechas por parte del cliente.

e Enviar el disefio ya establecido para su elaboracion en los cireles.

e Recibir los cireles y verificar que cumplan con el disefio establecido.

e Organizar y enviar cireles a produccion teniendo en cuenta las ordenes de
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produccién.

e Organizar el archivo de cireles.

REQUISITOS DEL CARGO

Perfil Ocupacional:
¢ Profesional o Tecndlogo en Dibujo o Disefio

e Experiencia minima 1 afo.

Habilidades:
e Creatividad
e Tolerancia

e Manejo de software

RESPONSABILIDADES

¢ Es de su responsabilidad el manejo del equipo de computo y su software.
e Debe responder por los cireles y por la confidencialidad de los disefios.
¢ Debido a la informacion de pedidos de produccion y de clientes que

maneja se debe hacer responsable de no divulgarlo a la competencia.

INDICADORES DE DESEMPENO

e Evaluacion de desempefio.
e Quejas y reclamos.

e Devoluciones.

IDENTIFICACION DEL CARGO

Nombre: Extrusor

Departamento: Produccion.

Cargo a quien reporta: Jefe de produccion.
Cargos que supervisa: Auxiliar de Extrusion.

Horario de trabajo: Hay tres turnos: 6am — 2pm ; 2pm — 10pm ; 10pm — 6 am
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DESCRIPCION DEL CARGO

Mision del cargo: Coordinar la transformacion y proceso de las materias primas

para la obtencién de las peliculas plasticas.

Funciones:

Coordinar la correcta organizacion productiva del &rea de extrusion,
(maquinas, materiales, herramientas, elementos, insumos etc.).
Supervisar y dirigir las labores realizadas por el auxiliar, especialmente la
mezcla y preparacion del material.

Controlar e inspeccionar el nivel adecuado de las maquinas desde el
momento en que comienza la produccion hasta la finalizacion de esta.
Inspeccionar y verificar continuamente la calidad del producto.

Pesar el rollo y dejarlo listo para la siguiente actividad productiva una vez
terminado.

Llenar las planillas con su respectiva produccion en cada turno y por cada
maquina.

Mantener aseado, organizado y limpio el lugar de trabajo.

Informar de la escasez de insumos y materias primas necesarias, asi como
cualgquier anomalia mecéanica o eléctrica inmediatamente.

Usar todos los implementos necesarios para su seguridad.

REQUISITOS DEL CARGO

Perfil Ocupacional:

Ser bachiller.

Minimo 1 afio de experiencia.

Habilidades:

Capacidad técnica en plasticos
Gran capacidad de concentracion.

Ser ordenado.
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RESPONSABILIDADES

e Mantener en buen estado todas las maquinas extrusoras.

e Tiene a su cargo contacto con empleados en otras unidades de la
compaifiia para coordinar la organizacion y correcto desarrollo de la
produccién.

e Hacer buen manejo de la informacion que maneja.

e Esresponsable de la supervision por resultados y coordinacién de

actividades de los auxiliares de extrusion.

INDICADORES DE DESEMPENO

e Evaluacion de desempefio.
e Devoluciones.

e Cantidad de retal.

IDENTIFICACION DEL CARGO

Nombre: Auxiliar de Extrusion.

Departamento: Produccion

Cargo a quien reporta: Extrusor y Jefe de Produccion.
Cargos que supervisa:

Horario de trabajo: Hay tres turnos: 6am — 2pm ; 2pm — 10pm ; 10pm — 6 am

DESCRIPCION DEL CARGO

Misién del cargo: Realizar las actividades necesarias y complementarias para la

correcta elaboracion del plastico.

Funciones:
e Mezclar las materias primas en forma ordenada y adecuada de acuerdo a
cada proceso o requerimiento.
e Manejar el inventario de materias primas y productos en proceso, asi como
su almacenamiento en la bodega.

¢ Realizar las actividades de transporte de materiales desde bodega hasta
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cada una de las maquinas.

e Cargar y descargar el material teniendo en cuenta las especificaciones y
los procedimientos estandar para ello.

e Mantener aseado, organizado y limpio el lugar de trabajo.

¢ Informar al extrusor los datos de produccién para que este registre dicho
dato en la planilla de produccion.

e Debe usar todos los implementos necesarios para su seguridad.

REQUISITOS DEL CARGO

Perfil Ocupacional:
e Bachiller.

e Minimo un afio de experiencia.

Habilidades:
e Ser ordenado.
e Buen estado fisico.

e Tener buena concentracion.

RESPONSABILIDADES

e Es el responsable por controlar y supervisar las maquinas extrusoras, con
las cuales tiene interaccion continuamente.

e Mantener en buen estado las materias primas.

e Dar el manejo adecuado a los materiales para que lleguen en perfecto

estado a la siguiente etapa del proceso.

INDICADORES DE DESEMPENO

e Evaluacion de desempefio.

IDENTIFICACION DEL CARGO

Nombre: Flexografo.

Departamento: Produccion.
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Cargo a quien reporta: Jefe de produccion.

Cargos que supervisa:

Horario de trabajo: Hay tres turnos: 6am — 2pm ; 2pm — 10pm ; 10pm — 6 am

DESCRIPCION DEL CARGO

Misién del cargo: Lograr impresiones del alta calidad que cumplan con las

expectativas del cliente.

Funciones:

Coordinar la correcta organizacion productiva del area de impresion.
Revisar detenidamente las 6rdenes de produccion para verificar las
medidas, montajes, cireles y cantidades requeridas. .

Controlar la calidad de los equipos.

Ocuparse del montaje del cirel en los rodillos de la maquina.

Hacer el montaje y ajuste de las maquinas flexograficas.

Inspeccionar continuamente la calidad de la impresién (tonalidad de tinta,
espacios, tensiones del material, etc.)

Controlar el consumo de tintas y alcohol.

Llenar las planillas con su respectiva produccion en cada turno y por cada
maquina.

Mantener aseado, organizado y limpio el lugar de trabajo.

Informar de la escasez de insumos y materias primas necesarias asi como
cualquier anomalia mecénica o eléctrica.

Debe usar todos los implementos necesarios para su seguridad.

REQUISITOS DEL CARGO

Perfil Ocupacional:

Bachiller.

Un afio de experiencia.
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Habilidades:
e Habilidad para trabajar bajo presion.
e Gran capacidad de concentracion.
e Buena memoria.

e Agudeza visual.

RESPONSABILIDADES

e Esresponsable por las maquinas flexograficas, sus respectivos rodillos y
los cireles con las cuales tiene interaccion continuamente.

e Dar el manejo adecuado a los materiales para que lleguen en perfecto
estado a la siguiente etapa del proceso.

¢ Debe hacer buen uso de las tintas y alcoholes necesarios para la

impresion.

INDICADORES DE DESEMPENO

e Evaluacion de desemperio.

e Cantidad de retal.

IDENTIFICACION DEL CARGO

Nombre: Sellador

Departamento: Produccion.

Cargo a quien reporta: Jefe de Produccién.
Cargos que supervisa:

Horario de trabajo: Hay tres turnos: 6am — 2pm ; 2pm — 10pm ; 10pm — 6 am

DESCRIPCION DEL CARGO

Mision del cargo: Llevar a cabo el sellado de las bolsas segun lo programado

por el Jefe de Produccion, a tiempo y con alta calidad.
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Funciones:

Sellar todo el material programado en su turno.

Realizar control de calidad al producto.

Empacar el producto terminado en sellado.

Amarrar los bultos para despacho.

Pesar el material terminado.

Marcar el producto para su despacho cuando sea necesario.

Reciclar y reutilizar empaques, conos y retales

REQUISITOS DEL CARGO

Perfil Ocupacional:

Bachiller.

Un afio de experiencia.

Habilidades:

Habilidad para trabajar bajo presion.
Gran capacidad de concentracion.
Buena memoria.

Agudeza visual.

RESPONSABILIDADES

Debe mantener en buen estado las maquinas selladoras y sus demas
implementos de trabajo.
Dar el manejo adecuado a los materiales para que lleguen en perfecto

estado a la siguiente etapa del proceso.

INDICADORES DE DESEMPENO

Evaluacion de desempefio.

Cantidad de retal.
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IDENTIFICACION DEL CARGO

Nombre: Jefe de Mantenimiento.

Departamento: Produccion

Cargo a quien reporta: Gerente.

Cargos que supervisa:

Horario de trabajo: 6am-12my 2pm-6pm

DESCRIPCION DEL CARGO

Misién del cargo: Mantener las maquinas en Optimas condiciones para que el

proceso productivo arroje productos de la mas alta calidad.

Funciones:

Reparar las maquinas que estén presentando fallas mecanicas o
eléctricas.

Pedir los repuestos para las maquinas que tengan fallas.

Disefar el programa de mantenimiento para las maquinas de cada
departamento.

Capacitar a los operarios sobre la forma adecuada de utilizar las
maquinas.

Presentar informes periddicos sobre el mantenimiento de las maquinas.
Elaborar el presupuesto para gastos y realizaciones de mantenimiento
preventivo y de adicion de elementos a las respectivas maquinas.
Mantener actualizada la informacion sobre el estado y el mantenimiento
que se le realiza a cada maquina.

Debe usar todos los implementos necesarios para su seguridad.

REQUISITOS DEL CARGO

Perfil Ocupacional:

Profesional o Tecnélogo en Mecanica.

Experiencia minima de 1 afio.
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Habilidades:
e Capacidad para trabajar bajo presion.
e Buena concentracion.

e Toma rapida de decisiones.

RESPONSABILIDADES

e Es el encargado de mantener en buen las maquinas de todas las areas de
la empresa.
e Presentar oportunamente los informes de mantenimiento al Gerente.

e Ser prudente con la informacién confidencial de la empresa.

INDICADORES DE DESEMPENO

e Evaluacion de desempefio.

183




ANEXO K. MANUAL DE PROCESOS

MANUAL DE PROCESOS

PROCESO DE MEZCLADO

Objetivo: Establecer el procedimiento y controles a seguir para la mezcla de las

materias primas que se van a usar posteriormente en el proceso de extrusion.

MANUAL DE PROCESOS.
@ HALCON PLASTICOS LTDA.
Elaborado por: Juan S. Salazar Resumen de Actividades
Proceso: Mezclado Revisado por: Jaime Guevara Operaciones: 5
Producto: Productos a base de HDPE y [Fecha Elaboracién: Junio 2012 Inspecciones: 1
LDPE Comienza en: Bodega materia prima |Transportes: 2
Responsables: Auxiliar de extrusién [Termina en: Cuarto de mezclado Almacenamientos: 0

HDPE, LDPEy LLDPE

Escogerlos materiales

parala mezcla

1 A cuarto de mezclas

2 Preparar mezcladora

I

3 Pesarlas cantidades que se
van a mezclar de cada

I

4 Alimentartolvay mezclar
durante un minuto

I

5 Detenerlamaquinay empacar la
mezcla

I

1 Verificar peso delbulto

2 Amaquina
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Politicas y recomendaciones:

Lo primero que se debe hacer es leer el programa y posteriormente verificar si

hay existencias del material, en ese caso no hay que mezclar.

e Latolva de la mezcladora siempre tiene que estar limpia antes de mezclar para
evitar contaminar los materiales.

e La planilla de formulaciones se encuentra en el cuarto de mezclado y alli se
pueden ver las proporciones de las mezclas mas usadas. En caso de que se
trate de una mezcla nueva se deben confirmar las especificaciones con el jefe
de produccion previamente.

e Se debe tener cuidado de no mezclar el polipropileno, este material no se

mezcla con lineales porque pierde sus propiedades.

e Separar y marcar los bultos para evitar confusiones y desperdicio de material.

Herramientas y maquinaria:

e Maquina mezcladora

e Bascula.

PROCESO DE EXTRUSION

Objetivo; Establecer el procedimiento y los controles a seguir en el proceso de

extrusion de peliculas plasticas.
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MANUAL DE PROCESOS.
HALCON PLASTICOS LTDA.
Elaborado por: Juan S. Salazar Resumen de Actividades
Proceso: Extrusion Revisado por: Jaime Guevara Operaciones: 10
Producto: Rollos tubulares Fecha Elaboracién: Junio 2012 Inspecciones: 2
Responsables: Extrusor y Auxiliar de |[Comienza en: Cuarto de mezclas Transportes: 2
extrusion Termina en: Depende del producto Almacenamientos: 0
Bulto de material
mezclado o PP
1 Calentar maquina
I
2 Montarconosy prender
I rodillos
. 3 Ponerelmaterialenla
Pigmentos
I tolva
4 Prenderventilador
I
5 Enhebrar burbujaenel
rodillo halador
I
6 Embobinaren cono de prueba
I
0 Revisar dimensiones del material mientras se
|-_1 cambiala velocidad del rodillo
|
3 Embobinar en cono definitivo al alcanzar las
1 dimensiones solicitadas
9 Bajarrollo al alcanzar los 40 Kg
I
2 Pesary revisar propiedades fisicas
1
10 Etiquetarrollo
2 Transportaa la etapaindicada en el
programa

Politicas y recomendaciones:

e Se debe leer el programa y verificar que el material sea el indicado para la
orden de produccion.

e Las temperaturas de las zonas de cada maquina se encuentran especificadas

en la planilla de temperaturas que se encuentra en el escritorio del area de
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extrusion. Debido a que el tornillo extrusor se calienta por la friccion, después
de un tiempo es necesario disminuir gradualmente la temperatura de las zonas.
La zona 1 de las méquinas es la que viene en seguida de la tolva, ésta se debe
calentar faltando uno o dos minutos para evitar que se forme un atasco en la
tolva.

La méquina 3 utiliza un sistema de refrigeracion por agua, ésta se debe
cambiar antes de poner a funcionar la maquina.

La arrancada de la maquina se hace en vacio. La cantidad de material que se
pone en la tolva y la velocidad de los rodillos va aumentado poco a poco.

Antes de embobinar el rollo definitivo se debe tomar una muestra del material y
verificar orientacion, calibre, tratado, resistencia y demas caracteristicas. Si el
material se encuentra en buen estado se puede empezar a embobinar el rollo
definitivo, de lo contrario hay que hacer las correcciones necesarias.

El tratador se debe encender una vez se empiece a embobinar el rollo
definitivo en caso de que necesite tratamiento.

Cuando se baja el primer rollo se empieza a embobinar inmediatamente el
siguiente.

Todos los rollos se pesan y etiquetan al bajarse de la maquina. Hay que
escribir siempre si el rollo estd o no tratado para evitar desperdicio de material
en el proceso de impresion.

Una vez terminado el proceso, se debe limpiar el tornillo extrusor y la tova con
ACPM.

Herramientas:

Alicates

Destornillador de pala y estrella
Hombre solo

Llaves Bristol

Bisturi
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e Metro

e Calibrador

PROCESO DE IMPRESION

Objetivo; Describir detalladamente los pasos del proceso de impresion de rollos.

MANUAL DE PROCESOS.
@ HALCON PLASTICOS LTDA.
Elaborado por: Juan S. Salazar Resumen de Actividades
Proceso: Impresidn Revisado por: Jaime Guevara Operaciones: 10
Fecha Elaboracion: Junio 2012 Inspecciones: 2
Producto: Bolsas, laminas y tubulares |Comienza en: Impresion Transportes: 1
Responsables: Flexografo Termina en: Depende del producto Almacenamientos: 0

Rollo tratado

1 Seleccionarcirelesy rodillos
I
2 Pegarcireles a los rodillos

Tint :

intas .
Y 3 Montar rodillos

alcoholes

— > 1
4 Ponerlastintas enlos respectivos rodillos
T
5 Montarrollos
T
1 Revisar presidn de los rodillos sobre los

rollos

I
6 Calibrar el pasode tinta y el centrado de
: la bolsa
7 Ajustartemperatura de las flautas
I
8 Comenzar impresion
I
2 Revisartonos, viscosidad y centrado de la
| impresion
9 Comenzarimpresion
I
10 Desmontarrolloy etiquetar
1 Transportaa la etapaindicada

enelprograma
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Politicas y observaciones:

No se debe prender la maquina sino hasta después de revisar el programa y
verificar que haya disponibilidad de cireles.

Si no hay tintas en inventario hay que informarle inmediatamente al jefe de
produccion. Cuando se trata de tonos especiales, si no hay en inventario hay
que prepararlas.

Las temperaturas de las flautas se encuentran especificadas en un documento
en el escritorio del area de impresion. Las temperaturas oscilan entre 40°C y
55°C dependiendo de la maquina.

La adherencia de las tintas al material se tiene que revisar una por una.
Cuando ya se revisen todas se puede poner a funcionar la maquina.

Se debe tomar una muestra del material impreso una vez calibrada la maquina.
Se deben revisar medidas, textos, centrado de la impresion y la adherencia de
las tintas.

Al bajar el rollo impreso se debe etiquetar, especificando el peso y nimero de
tiquete.

Cuando se termina un pedido se deben recoger las tintas y limpiar los
cubeteros de la maquina con alcohol, de forma que futuros pedidos no se vean
contaminados por otras tintas.

Los cireles se deben separar con cuidado de los rodillos para luego pegarlos a
una placa metalica, forrarlos en espuma y guardarlos en una bolsa. Se tiene
qgue hacer entrega de estos al jefe de disefio para que los archive.

Los tubulares para aguas y liquidos se tiene que llevar a bodega para que los

despachen, ya que esta es la etapa final para estos productos.

Herramientas y maquinaria:

Metro
Bisturi

Alicates
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e Destornillador

e Compés

PROCESO DE SELLADO

Objetivo; Definir los elementos, politicas y controles que hacen parte del proceso

de sellado.
MANUAL DE PROCESOS.
@ HALCON PLASTICOS LTDA.
Elaborado por: Juan S. Salazar Resumen de Actividades
Proceso: Sellado Revisado por: Jaime Guevara Operaciones: 7
Producto: Bolsas Fecha Elaboracion: Junio 2012 Inspecciones: 1
Responsables: Sellador Comienza en: Sellado Transportes: 1
Termina en: Depende del producto  |[Almacenamientos: 0

Rollo con o sin impresién

1 Calentar maquina
I
) Seleccionary montar
cuchillas
I
3 Programar las medidas de
l la bolsa
4 Montarrollo
I
5 Arrancar la maquina
I
0-6 Verificar centrado de la bolsa,
I-1 dimensiones y propiedades fisicas
f
7 Hacerpaquetesentre 25y 100
bolsas
1 Llevara terminado o bodega

segun elcaso.

Politicas y recomendaciones:

e Las cuchillas se deben escoger segun el tipo de selle que requiera la bolsa.
Los tipos de selle son lateral, fondo y camiseta.
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e Las maquinas se deben calentar con tiempo y revisar que los tornillos estén
bien ajustado y lubricados.

e EIl nimero de bolsas por paquete tiene que venir especificado en la orden de
produccion, en caso de que no esté el dato hay que preguntarle al jefe de
produccion. Los paquetes de bolsas no pueden exceder los 25 Kg.

¢ Silas bolsas no necesitan alguna clase de terminado especial, se empacan ahi
mismo. El sellador tiene que imprimir un sticker en la oficina de produccién que
contiene los datos del pedido y pegarselo a cada paquete.

e El centrado de la bolsa se tiene que programar antes de encender la maquina y

se ir4 ajustado cuando se ponga a correr la maquina.

Herramientas:

e Bisturi

e Destornilladores
e Alicates

e Metro

e Hombre solo
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ANEXO L. FICHA TECNICA

@ FICHA TECNICA DE PRODUCTO

PRODUCTO
CLIENTE
REFERENCIA
TIPO DE MATERIAL
CANTIDAD
COLOR

APLICACIONES:

CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO ESPECIFICACIONES
ESPECIFICACIONES TOLERANCIA
ANCHO mm mm
LARGO mm mm
FUELLE DE FONDO mm tmm
CALIBRE micras +%
GRAMAIJE gr/m? +%
TIPO DE SELLE mm
TEMP. DE SELLE °C +°C
BLOQUEO
TRATAMIENTO
TINTAS
PESO UNITARIO gr %

CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO : Se recomienda almacenar el material con temperatura inferior a
30°Cy humedad relativa inferior a 60 % protegido de la luz del sol directay la lluvia, aislado de productos
quimicos aromaticos.

CONDICIONES DE EMPAQUE:

REGULACION EN USO DE ALIMENTOS: Las materias primas utilizadas para la elaboracion de este
producto, Tintas, Adhesivos, Sustratos y polimeros no presentan peligro al contacto con la piel u ojos,
pueden estar en contacto con alimentos ya que cumplen con las regulaciones de la FDA en los estados

unidos.

FIRMA RESPONSABLE
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ANEXO M. FORMATOS UNIFICADOS DE CALIDAD Y CONTROL DE

PROCESO

M1. EXTRUSION
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M2. IMPRESION ANVERO

@ CONTROL CALIDAD DE IMPRESION
A MM DD
FECHA [T T 1 NOMBRE OPERARIO oP.
CLIENTE REFERENCIA No. Maguina

PESO ROLLOS QUE ENTRAN

MONTAJE EN MAQUINA |DISERIO NUEVO |oisefio repETITIVO |
PLANO | PEDIDO MUESTRA ANTERIOR |
MEDIDAS |REGISTROS | | TRANSPARENCIAS | |TEXTOS |

VERIFICACION
PRUEBA EN MAQUINA

OBSERVACIONES

APROBACION DE PEDIDO EN MAQUINA

APROBACION PARA c c OBSERVACIONES
IMPRESION N

TONOS

ADHERENCIA

ROCE

TIPO DE MATERIAL REFERENCIA | PROVEEDOR

TRATAMIENTO

RODILLO DE IMPRESION RODILLO DE | |

REPETICIONES

N° PISTAS

ANCHO DE BOBINA (cm)

DISTANCIA ENTRE N | R
REPETICIONES (cm)

DISTANCIAIMPRESION AL | N | R
BORDE(Cm)

MEDIDAS PARA SELLADO (mm) OBSERVACIONES
ANCHO LARGO FUELLE SOLAPA

N
R

CODIGO DE BARRAS OBSERVACIONES

BANDEJAS 1 2 3 4 5 6

COLORES

* Cuando aplique
N (Nominal) R (Real) C (Conforme) v NC ( No conforme) X

C NC OBSERVACIONES

TINTAS

DISENO

CONDICIONES DE MAQUINA

Observaciones

OPERARIO
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M3. IMPRESION REVERSO
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M4. SELLADO
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ANEXO N. GRAFICAS Q-Q

Normal Q-Q Plot of PEBD
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Expected Normal
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Expected Normal

Expected Normal

Normal Q-Q Plot of PELBD

2

Observed Value

Normal Q-Q Plot of PP

o

Observed Value
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ANEXO O. LISTA DE PRECIOS QUEEN QUIMICA LTDA.

Bucaramanga, Agosto 01 de 2.011

Sefores
HALCON PLASTICOS
Atn. Sr. Arnulfo Contreras

Ciudad

Ref. Cotizaciéon

Anexo estamos enviando oferta comercial de los siguientes productos que rigen a partir de la

Fecha
coD |_ REF DESCRIPCION Precio KG ($)
P643  |PEN062-2C AMARILLO 14.683
P694  |MB-063-0 AMARILLO 21.013
P693  |MB-061-0 AMARILLO YUTE 17.988
P644  [MB-090-0 AZUL 32.180
P622  |MB-092-0 AZUL MEDIO 29564 2 S
P701  [VB-091-0 AZUL OSCURO 27.615
P620  |VMB-051-0. BEIGE CLARO 18.621
P745  |PEN-163-0 BLANCO PERLADO 29.382
P623  |MB-110-0 CAFE (Pardo) 33.618
P624  |MB-131-0 GRIS MEDIO 17.752
P611  [MB-089-0 LILA 31.052
P613  [MB-070-0 NARANJA 22.310
P713  [MB-122-1 NEGRO - A68Z,
P723  |PEN-141-0 PLATA 29.478
P640  |MB-083-3 ROJO 19.350
P614  |MB-083-0 ROJO MARLBORO 33.646
P621  |MB-082-0 ROJO MEDIO 34.146
P642  |MB-101-3 VERDE 22.349
P615  |[MB-100-0 VERDE 22.064
P617  |MB-102-0 VERDE CLARO 25.864
P616  |VMB-101-0 VERDE MEDIO

LOS ANTERIORES PRECIOS MAS IVA VIGENTE
Atentamente

ELCY CAMACHO P.

Gerente General
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ANEXO P. DIAGRAMA DE OPERACION PARA MEZCLADO DE TINTAS.

\>

MANUAL DE PROCESOS.
HALCON PLASTICOS LTDA.

Producto: Tintas

Proceso: Mezclado de tintas

Responsables: Impresor

Elaborado por: Juan S. Salazar
Revisado por: Jaime Guevara
Fecha Elaboracién: Junio 2012
Comienza en: Impresion
Termina en: Impresion

Resumen de Actividades
Operaciones: 3
Inspecciones: 1
Transportes: 1
Almacenamientos: 0

Tintas

Revisaren el programallas tintas

1 que se necesitan

5 Calcular la cantidad de tintas
necesarias parael pedido

l

3 Prepararmezclasegun las cantidades

l especificadas en el Pantone

1 Pesareltotal de tintas

2 A maquinaimpresora
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ANEXO Q. COTIZACION ELEMENTRO ESTACION DE MEZCLADO DE TINTAS

' [ PANTOME - jssalazarp@grnail

« & https: //mail.google.com/mal/iuf0/2shva=1#nbox/ 138935891 7ef0 28

+Juan Sebastian Bisqueda Imagenes Maps Play YouTube Noticias Gmail Docs Calendar Mas -~

Google

Juan Sebastian 5., 0 + Ca

Se mostraran siempre imagenes externas de contabilidadi@halconplasticos.com.

Gmail ~ “ a (1] [ ] - ¥ Mis ~ 21473 < >
Contabilidad - Halcon Plasticos contabilidadigithalconplasticos.com = 19 jul - v
| Recibidos 5 para mi [+

Destacados
Importante @
Enviados
Borradores (2}
e S-CATALOGO PANTONE 771010 1 UN | 232.000.00

Chat

ALEXANDRA RIMCOMN VELASQUEZ
@ Juan Sehastian Sal: Departamento Contable
HALCOM PLASTICOS LTDA

Estada -
i PBX_.6338051 - EXT.106
‘o Llamar a un teléfono BUCARAMANGA
cartera

T8 108112 J (Ne. J

[senores) 60(»« SAoastian -
(c.c.onit \Qq% P - 6(_}@
ARTICULO VALOR UNTARO| VALOR TOTAL |
Y [ fav—c o G(QO\W-\»M‘(,, S ced
2 [Noses RIS ALYy SUS T P SIS\ O]
L Qeovrhe, SO ) \L 900

B,

S TOTAL § .mDJ
N 47662
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ANEXO R. INFORME TECNICO DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO

@ INFORME TECNICO DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO
Fecha: Departamento:
Informe No: Maquina:

MANTENIMIENTO ACTIVIDAD RESPONSABLE
Correctivo Revision mecanica Calibracidn Contratista
Preventivo Revision eléctrica Cambio partes Jefe Mantenimiento

Lubricacion Limpieza
DESCRIPCION
MANO DE OBRA CONTROL DE OPERACIONES
Nombre Tiempo Operacién Tiempo
MATERIAL Y/O REPUESTOS
Descripcion Referencia Cantidad Costo
Firma
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ANEXO S. SOPORTES REPARACIONES MAQUINARIA

S1.COTIZACION MOLDE PARA LA EXTRUSORA 2

Bogota D.C. Marzo 22 de 2012

Sefior

JAIME GUEVARA
PLASTICOS HALCON LTDA
Carrera 17 No 50 - 20
Bucaramanga.

Ref: COTIZACION No 2009

En atencién a su solicitud y de acuerdo a nuestra conversacion me permito cotizar y

precisar:

1. MOLDE MEDIANO PARA PELICULA:

Cuerpo en acerc 1045 boquillas y pinolas en acero 4140
Cuerpo estriado para polistileno de aita o baja

Dos jusgos de boquillas 100 y 180 mm

Tornillos de calibracion finos cantidad 8

Resistenciasy llave de aire
Cromado interna y brillo

VALOR: -

2. ANILLO DE ENFRIAMIENTO:

$6.500.000.00 mas va.

Anillo de ventilacidn didmetro 700mm con dos jusgos de platos de doble labio para molds
de 120 &n baja densidad y un juego doble labio para atta de didmetro 70 mm. M aterial

Fundicién de Aluminio.

VALOR: -

Tiempo de entrega:
Forma de pago:
Cordialments

SAUL A LOPEZ
Gerente

6.800.000,00 mas va

Treinta dias
Orden de compra y anticipo.

FABERICA Y OFICINA: CRA BT ANo. 9A-53 TEL: 262 31 85 TELEFAX: 2627235
CEL.-310 698 55 36 BOGOTAD.C. COLOMEIA

Web Site: www acmaplast.comn
E-mail: ventas @acmaplast.com
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S2. FACTURA REENCAUCHE DE RODILLOS

""" Calle 18A Sur No. 30-46
DIRE Tels.: 202 0185 - 562 6457
R ND DA -39 Telefax: 713 9830 - Bogota, D.C.
NO SOMOS AUTORRETENEDORES
NO SOMOS GRANDES CONTRIBUYENTES

EUROPEA FABRICANTE DE CAUCHOS NO SOMOS AUTORRETENEDORES DE IVA
NIT. 800.168.421-1 8 0 ACTIVIDAD ECONOMICA 2519 TARIFA 9.66 x 1000
Fabricacion - Rectificacion y Reencauche de Rodillos Industriales g RESOLUCION DIAN No. 320000799907
www.eurofacltda.com % Fecha: 2011/ 06 / 29 Rango del 10001 - 12000
(" Fecha: PiiiIA TLL. eI 1SO 9001:2008
senoresINDUSTRIAS MADECEL LTDA e ESTECA :
Nt B90200485-3 {7) 6336042 s e 10443
\_Direccioh 21 Mo 36 - 81 Ciudad: BOGOTA
[Su Pedidﬁﬁl‘\{b. Remisii';ggb8 Condita?nes de sf”ia‘,_g‘é): Ven(‘\:_;rsniento:_ 12 PA:%sRo;m ]
CANTIDAD DETALLE Vr. UNITARIO VALOR TOTAL
REENCAUCHE DE RODILLO
SEGUN ORDEN DE TRABAIO Noli8464
RODILLO REBOBINADOR
1 A V75 mm X 47cm DURZ0.75" SILICONA 390000 3590000
1 A @170 mm X 47cm DUR 7075 CAUCHO 220.000 220,000
2
2
g
g
g
2
g
SUB-TOTAL FATsR8 6 5]
soN:. SETECIENTOS SIETE MIL SEISCIENTOS VA,
< PESOS 00/100 M.N. —ow 7.600
kSI ESTA FACTURA ES CANCELADA DENTRO DE LOS 15 PRIMEROS DIAS FECHA FACTURA, TENDRA UN 5% TOTAL 707-6&) J

La Presente Factura Cambiaria de Compraventa se asimila en fodos sus efectos legales a una letra de cambia (Art. 774 C.C.) EI
comprador declara haber recibido a su entera salisfaccion las mercancias  que se fefire la presente Faclura y se obliga a hacer los
pagos dentro de los plazos estipulados.

Firma y Sello del Cliente

m~~ ana y Sello Autorlzados
h e L Lrs———

sl
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S3. FACTURA RESISTENCIA SELLADORA

Cra 67 No 11-26 Teiefax: 420 1692 - 420 1694

' RES]STENC'AS A REGIMEN ComN ";E*Y'r'.a.,:?('iti L;MPOREAEQ&E&
NIT. 800 179 7618 No3699 TARFA 11.04X1000  AUTONICS Y TERMOCUPLAST JX, TELA TEFLON
‘ » POUETILENO ALTA. BAJA UNEAL Y PIGMENTOS

420 1695 - 262 7263 - 260 3625 - 262 5608 - Bogotd, D.C. FACTURA N° 76157
e-mail: resisrocher@yahoo.com - wwaw rodherftda. com DE VENTA OlJ!
SERORESIHL T I TIO0S LTDA || FECHA FACTURA
ARRERA i1~ He. B0A- TEL: 3£ || VENCIMIENTO:
P— (ANGA (JA DER o &30, {25, 0711 || FORMADE PABG: ™~
ASIMILA B TOO0S SUS EFECTOR A Uis LETRA SO0K0 B8 CouERcis =
DESCRIPCION

TN RPN e SALRAIA « Do P Fo0t o0 oo oo e

SELLO DEL C

..... B R e e e e T e~ T
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S4. FACTURA TUBO DE TRATADO

150 IGOTA <
Al NCA 3

MBIA

RESOLUC IO DIAN No 3200007 13 DEL 15 ABRIL DE 2011 - AUTORIZA DEL 4001 AL 5000
Vendido a: Enviar a:
HALCON PLASTICOS LTDA HALCON
800125071-2 KR 17 50 A 20
KR1750A 20 BUCARAMANGA
U CREDITO
LA ]
(7)8338051
FECHAFACTURA:  06/23/2012 FECHA VENCIMIENTO: 05/2372012
R Descripcion Cant V/Unitario Subtotal
833C-EE TRIODO ENFRIADO POR AIRE 100 258.621 258621
10000AMP 10000V
SINC11-7-123
Subtotal: 258 621
Esta factura cambiaria de compraventa se asimila en 1090 sus efectos 4
a una letra de cambio(Ant 772 del codigo de comercio LV.A 1600 * 41.379
Para pagos favor consignar en el Banco de Bogota Cuenta de Anorros No 007157837 0
Flete: E
TOTAL:
“TRESCIENTOS MIL PESOS M/C™**=*=""*"
3
/ »
/
/

~ A '
\
A A
LSTA FACTURA DE VENTA TTENE ARACIER DE TITULO VALOR DE AC
¥ CUMPLIENDO CON LO EQUSIT! SIDOS EN EL LA NMORA EN EL P

ALART 774 DELC C
) DE £STE TITULD VALOR OCASIONA INTERESES A LA 1ASA MAXIMA

“'_ A / > ’ L’

AL

ACEPTADA ‘nMi’nAﬁalu HA u{ﬂau O -FIRMA ¥ SELLO CLIENTE

MODIFICADO SEGUN LEY 1231 DE 2008

WAPRE <
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ANEXO T. PLANILLA DE CONTROL DE MEZCLAS

@ PLANILLA DE CONTROL DE MEZCLAS
Fecha Mezcla PEAD PEBD PELBD | Pigmento Otro Total
Fecha Mezcla PEAD PEBD PELBD | Pigmento Otro Total
Fecha Mezcla PEAD PEBD PELBD | Pigmento Otro Total
Fecha Mezcla PEAD PEBD PELBD | Pigmento Otro Total
Fecha Mezcla PEAD PEBD PELBD | Pigmento Otro Total
Fecha Mezcla PEAD PEBD PELBD | Pigmento Otro Total
Fecha Mezcla PEAD PEBD PELBD | Pigmento Otro Total
Fecha Mezcla PEAD PEBD PELBD | Pigmento Otro Total
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