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Resumen

Titulo: Mejoramiento de los procesos de produccion y gestion de calidad en la empresa
SOLIPLAST S.A."

Autor: Maria Fernanda Lozada Velasco **

Palabras clave: Produccion, mejora continua, SMED, metodologia 5S, métodos de trabajo,

manufactura esbelta.

Descripcion:

El trabajo de grado presentado a continuacién tiene como finalidad aportar en el mejoramiento del
proceso productivo y la gestion de calidad en la empresa perteneciente al sector industrial del
plastico, Soluciones Plasticas Industriales SOLIPLAST S.A.; dedicada a la solucion de
requerimientos logisticos de sus empresas aliadas por medio de la fabricacién y comercializacion
de estibas plasticas.

Inicialmente se realizé un analisis previo utilizando herramientas como listas de chequeo, analisis
de las 5S, despilfarros, diagramas de recorrido, analisis de tiempos, entrevistas con el personal
operativo y con las directivas. Con el diagndstico inicial se logro identificar los principales
problemas y falencias, que se presentaban a lo largo de la operacion. De esta manera se plantearon
una serie de mejoras con el fin de intervenir en las falencias identificadas.

Con base al diagnostico inicial se plantearon propuestas de mejora para atacar los principales
hallazgos identificados en el andlisis inicial. Dentro de las propuestas estaban la implementacion
de la metodologia 5S, la técnica SMED, ejecutar el plan de mantenimiento autbnomo y realizar
una redistribucion de planta. Propuestas disefiadas con el fin de brindar a la empresa organizacion
y control, disminuir tiempos improductivos y distancias. Mejoras que impactaron en el desarrollo
de las operaciones del proceso productivo.

* Trabajo de grado

** Facultad de Ingenierias Fisico-Mecéanicas. Escuela de Estudios Industriales y Empresariales. Director: William
Hoyos Torres, Ingeniero Industrial. MBA.
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Abstract

Title: Improvement of production processes and quality management in the company
SOLIPLAST S. A"

Author: Maria Fernanda Lozada Velasco **

Keywords: Production, continuous improvement, SMED, 5S methodology, working methods,

lean manufacturing.

Description:

The degree work presented below is intended to contribute to the improvement of the production
process and quality management in the company belonging to the industrial sector of plastic,
Soluciones Plasticas Industriales SOLIPLAST S.A .; made the solution of logistics requirements
of its allied companies through the manufacture and testing of plastic pallets.

Initially, a preliminary analysis was carried out using tools such as check list, analysis of 5S,
waste, route diagrams, time analysis, interviews with operational staff and with management.
The initial diagnosis was able to identify the main problems and shortcomings that arose during
the operation. In this way, a number of improvements were put forward in order to address the
identified gaps.

Based on the initial diagnosis, proposals for improvement were put forward to attack the main
findings identified in the initial analysis. Among the proposals were the implementation of the
5S methodology, the SMED technique, the implementation of the autonomous maintenance plan
and a redistribution of plant. Proposals designed to provide the company with organization and
control, reducing downtime and distances. Improvements that impacted the development of the
operations of the production process.

* Bachelor thesis

** Faculty of Physical-Mechanical Engineering. School of Industrial and Business Studies. Director: William
Hoyos Torres, Industrial Engineer. MBA
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Introduccion

El desarrollo del sector del pléastico en Colombia es favorecedor debido al dinamismo de la
industria, que aprovecha la facilidad de acceso para obtener las diversas materias primas; lo cual
hace cada vez més competitivas a las empresas que han demostrado conservar la calidad de los
productos en el mercado y que se esfuerzan en mantener altos niveles de productividad dentro de
sus procesos productivos.

Soluciones Pléasticas Industriales SOLIPLAST S.A. es una empresa perteneciente al sector
plastico con 24 afios de trayectoria dedicada a la produccién y comercializacion de estibas, pisos
y contenedores plasticos, los cuales atienden el mercado local y latinoamericano en los sectores
agroalimentario, hidrocarburos, transporte e industria en general.

Dentro del proceso productivo de la empresa, se evidencian falencias en los métodos de trabajo,
desperdicios e interrupciones de las actividades que generan pérdidas de tiempo, e inactividad
tanto de la maquina como del operario. De esta manera surge la necesidad de intervenir en el
proceso productivo por medio del presente trabajo, con el fin de aplicar mejoras en las practicas
productivas e impactar positivamente en el rendimiento de las actividades que se presentan a lo
largo del proceso y se ven reflejadas en la calidad de los productos.

Para este fin se realiza un diagnostico del proceso de produccion mediante la observacion
directa de las actividades que se desarrollan en la planta y adicionalmente entrevistas con los
operarios y las directivas de los procesos. Se implementa la metodologia 5°S, andlisis de
despilfarros y la metodologia lean manufacturing (manufactura esbelta) que facilitan el analisis y

la identificacion de oportunidades de mejora en el proceso productivo. De esta manera se propone
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el plan de mejoramiento con el fin de atacar las fallas encontradas en el diagnostico, de manera
que se permita mejorar la productividad de la empresa y a su vez incentivar a la organizacion a
aplicar mejores préacticas productivas que permitan el desarrollo eficaz de las actividades. Una vez
aprobadas las propuestas por los directivos se procede a su ejecucion y evaluacion de las mejoras
implementadas, donde se evidencien los resultados y su importancia para asi mantenerlos en el
tiempo.

A lo largo del documento se presentara informacion de la empresa, los hallazgos identificados
en el diagndstico bajo la implementacion de herramientas propias de ingenieria industrial, la
problematica identificada, las acciones de mejora planteadas, junto con los responsables de la
implementacion y la metodologia y técnicas implementadas que permitiran el mejoramiento del
proceso productivo y la influencia sobre la calidad de los procesos y de los productos dentro de la

empresa.
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Tabla de cumplimiento de objetivos

Tabla 1.

Cumplimiento de objetivos

Objetivo Cumplimiento

Realizar un andlisis diagndstico que permita visualizar la

situacion actual de los procesos de produccién y gestion de

Capitulo 5
calidad de la empresa Soliplast S.A. con el fin de identificar
falencias y oportunidades de mejora.
Disefiar un plan de mejoramiento para los procesos
involucrados a partir de los resultados obtenidos en el Capitulo 6

diagndstico inicial.

Capacitar al personal involucrado en el manejo de las Numerales 7.1.2.2,
mejoras y los cambios planteados en la empresa. 7.2.2.2y7.3.23.
Implementar las propuestas de mejora avaladas por la

gerencia y los lideres de los procesos involucrados en el Capitulo 7
proyecto.

Disefiar e implementar un sistema de indicadores que

permita evaluar el resultado de las propuestas de mejora Capitulo 8

implementadas.
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1. Objetivos

1.1. Objetivo general:

Disenar e implementar un plan de mejoramiento de los procesos de produccidn y gestion de calidad

de la empresa Soliplast S.A.

1.2. Objetivos especificos:

Realizar un andlisis diagnostico que permita visualizar la situacién actual de los procesos de
produccidn y gestion de calidad de la empresa Soliplast S.A. con el fin de identificar falencias y

oportunidades de mejora.

Disefiar un plan de mejoramiento para los procesos involucrados a partir de los resultados

obtenidos en el diagndstico inicial.

Capacitar al personal involucrado en el manejo de las mejoras y los cambios planteados en la

empresa.

Implementar las propuestas de mejora avaladas por la gerencia y los lideres de los procesos

involucrados en el proyecto.

Diseriar e implementar un sistema de indicadores que permita evaluar el resultado de las

propuestas de mejora implementadas.
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2. Generalidades de la empresa

2.1. Identificacion de la empresa

| 22

La identificacion detalla la descripcion de la empresa, ubicacion, razon social, mision, visiéon y

politica se encuentra en el Apéndice 1."Descripcién de la empresa™

2.2. Organ

igrama

La estructura organizacional de Soliplast S.A. se evidencia en la figura 1 Organigrama de Soliplast

S.A.
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Asesor
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Figura 1. Organigrama de Soliplast S.A. (Adaptado de Soliplast S.A. (2019) Manual de Calidad.

Diapositiva 11. Bucaramanga)
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2.3. Mapa de procesos
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La interrelacion de los procesos estratégicos, misionales y de apoyo de la empresa estan definidos

graficamente en la figura 2. Los procesos involucrados en el desarrollo del proyecto son

produccidn y gestion de calidad.
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CLIENTES y PARTES INTERESADAS

_________ Log]'_gtfco
Gestign
Umang

enim;, Gestis
mento Amgig‘iﬂ yFi'nancr'ero
Nta(

-
-

Contaple

Retroalimentacion >

| Productos >

Satisfaccién y beneficio de

CLIENTES

Figura 2. Mapa de Procesos de Soliplast S.A. (Adaptado de Soliplast S.A. Manual de Calidad.

Diapositiva 10. Bucaramanga)

2.4. Maquinaria y equipos

La empresa cuenta con una serie de maquinaria y equipos que permiten el desarrollo del proceso

productivo y la generacidn de productos sus productos. En la tabla 2 se presenta la maquinaria y

equipos que actualmente estan en funcionamiento.
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Tabla 2.

Maquinaria y equipos en Soliplast S.A.

Identificacién de Equipo Tipo de Equipo Cantidad
Banda transportadora Banda transportadora 1
Basculas 3
Bomba de vacio Bomba de vacio 2

Bombas centrifugas para el
Bomba de recirculacion 2
enfriamiento del molde
Sistema de refrigeracion del
Chiller 3
agua para el molde
Compresor de aire Sistema de aire comprimido 1
Compresor de nitrégeno Compresores de nitrégeno 1
Ensamblador de patines Maquina de termofusion 1
Fusion Pistola para soldadura pléastica 3
Mezclador de control de
Mezclador CONAIR 1 1
extrusion
Molino Molino de plastico 1
Sierra Sierra circular 2
Silos Silos de almacenamiento 6
Sistema de refrigeracion para el
Torres de enfriamiento 2
sistema hidraudlico
Maquina para moldeado por
UNILOY S500 1

espumado estructural
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2.5. Materias primas

La materia prima principal para el proceso de fabricacion de estibas plasticas es el polietileno de
alta densidad (PEAD) reciclado en presentacion tipo pellets o triturado con un tamafio no mayor a
Y4 de pulgada. La procedencia de este tipo de material es de cajas plasticas destinadas al embalaje
y manutencion de bebidas gaseosas, cervezas, transporte de aves, o de la utilizacion de canastas
para cuartos frios dedicados a la conservacion de alimentos. Actualmente la empresa desconoce
las propiedades de este material sin embargo se ejecutan una serie de controles a una muestra que
no esta definida y por tanto es poco significativa ya que representa menos del 1% de la cantidad
de material que ingresa.

Adicionalmente se requiere de materias como el polietileno de alta densidad (PEAD) original,
aditivos de alto impacto, colorantes y nitrégeno.

En lasiguiente tabla se describe de manera detallada las caracteristicas y controles a las materias
primas.
Tabla 3.

Materias primas

Caracteristicas y Propiedades a
Materia Prima Método de Control
Controlar

Limpieza: (sin particulas de polvo,
Polietileno de alta material lavado y ventilado)
Inspeccidn visual de la muestra
densidad reciclado Tamafio: 1/4 de pulgada

Textura: ligeramente grasoso




MEJORAMIENTO EN LA EMPRESA SOLIPLAST S.A. | 26

Continuacién Tabla 3.

Materias primas

Caracteristicas y Propiedades a

Materia Prima Método de Control
Controlar
Olor al quemar Prueba de flamabilidad (someter
Polietileno de alta Goteo al quemar la muestra a llama directa por un
densidad reciclado tiempo no establecido y ver su

Llama baja, azul con punta amarilla
comportamiento)

Propiedades fisicas:
indice de fluidez
Densidad

Propiedades mecénicas:

Resistencia a la traccion en el punto de

fluencia

Polietileno de alta Revision de la ficha técnica del
Resistencia a la traccion en el punto de

densidad original proveedor
ruptura

Elongacion a la rotura
Madulo de flexion
Resistencia al impacto Izod
Dureza (shore D)

Agrietamiento bajo carga ambiental
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Continuacién Tabla 3.

Materias primas

Caracteristicas y Propiedades a
Materia Prima Método de Control
Controlar

Propiedades técnicas:
Composicion u origen
indice de fluidez
Densidad
Aditivo  de alto Revision de la ficha técnica del
Propiedades mecénicas:
impacto proveedor
Modulo de tension
Modulo de tension a rotura

Elongacion a la rotura

Modulo de flexion

Propiedades:

Resistencia técnica Revision de la ficha técnica del
Colorantes

Solidez a la luz proveedor

Regulacion FDA

2.6. Proveedores

El polietileno de alta densidad reciclado es comprado a proveedores a nivel nacional, al igual que

el nitrégeno y los colorantes. Adicionalmente el polietileno de alta densidad y los aditivos de alto



MEJORAMIENTO EN LA EMPRESA SOLIPLAST S.A. | 28

impacto son importados. En el Apendice 2. “Proveedores” se presenta los diferentes proveedores

con los que cuenta actualmente la empresa.

2.7. Productos

Actualmente Soliplast S.A. fabricay comercializa estibas, pisos y contenedores plasticos los cuales
se agrupan en ocho familias que difieren segun su funcionalidad, dimensiones, capacidades de
carga 'y composicion.

La funcionalidad de los productos estd definida para almacenamiento en piso, en estanterias,
estibas antiderrame, tipo exportacion y para uso en piso.

Las estibas y pisos plasticos pueden presentar caracteristicas como el tipo de ventilacion,

numero de entradas y el acabado de la superficie.

VENTILACION ENTRADAS SUPERFICIES
"'ﬁ

~Z >

T ’/ -

[ T

Figura 3. Caracteristicas de los productos. (Adaptado de Soliplast S.A. (2018) Catéalogo de

productos Soliplast S.A. Bucaramanga)

En la siguiente tabla se describen las familias de cada producto.
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Tabla 4.

Familia de productos

Familia de productos Caracteristicas Producto

Estibas de 120 X 100 cm con 2
ER-100
entradas

Estibas de 120 X 100 cm con 4
entradas (algunas de estas
ER-100 4E

estibas son ensambladas con

marco o patines)

Estibas de 120 X 120 cm con 2

ER-120
entradas ’

Estibas de 120 X 120 cm con 4
ER-120 4E
entradas

ER-100 SD Estiba ensamblada con marco
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Continuacién tabla 4.

Familia de productos

Familia de productos Caracteristicas Producto

Estibas para piso de 120 X 100

cm

EP - PISOS

Pisos modulares de 120 X 120 6

60 X 60

Estibas apilables de 120 X 100

NEST 100
cm
ER-100 3P Estiba ensamblada con patines
DIQUES Diques con capacidad de 45,

ANTIDERRAME 90, 150 y 180 litros




MEJORAMIENTO EN LA EMPRESA SOLIPLAST S.A. | 31

2.8. Clientes

Soliplast S.A. comercializa sus productos a nivel nacional e internacional a paises como Ecuador,
Peru, Bolivia, El Salvador, Nicaragua, Panama y RepuUblica Dominicana; dirigido a sectores
agroalimentarios, hidrocarburos, transporte y sectores basicos de la economia. En el Apéndice 3.
“Clientes mas representativos” se presentan los principales clientes de los diferentes sectores con
los que trabaja la empresa.

Las ventas del ultimo mes (Julio 2019) fueron de $1.124 millones de pesos. Las exportaciones
representaron un 20,46 %, mientras que el mercado nacional presentd un 79,54%
aproximadamente. En el Apéndice 4. “Ventas primer semestre 2019”se reflejan las ventas de este

periodo de tiempo del presente afio.

3. Marco de referencia

3.1. Marco de antecedentes

Julidn Alberto Salazar Martinez y Kelly Johanna Ramos Gomez (Salazar y Ramos, 2017),
desarrollaron un proyecto de grado sobre el “mejoramiento del sistema productivo de la empresa
Industrias Fimar”, en el cual implementaron la técnica SMED con el fin de reducir los tiempos de
alistamiento de méaquina y los numerosos desplazamientos que se realizaban en busqueda de
herramientas para realizar los cambios respectivos. Logrando brindar mayor flexibilidad al sistema
productivo y mayor productividad. Adicionalmente en el diagnostico identificaron grandes
distancias recorridas entre los centros de trabajo, por lo cual se realizé una redistribucién de planta
que permiti6 reducir desplazamientos y tiempos improductivos. Este proyecto tiene relacion con
el presente trabajo de grado, debido ambos buscan hacer mas eficientes los procesos y aumentar

la productividad de la compafiia.
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En el proyecto “Andlisis y mejoramiento de los procesos productivos de cajas de carton de la
empresa Carbolsas Ltda” Jefersson Andrey Alvarado Pillajo y Niver Reynel Rivera Ayala
(Alvarado y Rivera, 2017), encontraron en el diagndstico realizado a la empresa, altos indices de
despilfarros y desorganizacion en el area de trabajo. Con el fin de dar solucién a las falencias
encontradas, implementaron la metodologia 5S’s, en el cual establecieron un orden para el
almacenamiento de algunos elementos y herramientas y del mismo modo mejorar la seguridad y
salud de los empleados. Ademas, proponen propuestas de mejora que apuntan a la estandarizacion
de las actividades desarrolladas en los procesos a mejorar y al manejo de la informacién que se
lleva en el proceso, permitiendo obtener procesos y productos de calidad. El actual proyecto de
grado también pretende implementar técnicas que permitan el mejoramiento del proceso
productivo y la estandarizacion de las actividades identificadas que no cuentan con un metodo de
trabajo definido.

En el afio 2019, Dariela de Jesus Beltran Romero y Mayerly Jaimes Ortiz, (Beltran y Jaimes,
2019) desarrollaron el proyecto “Plan de mejoramiento para el sistema productivo en la empresa
Fantaxias S.A.S.”; para el cual realizaron un diagnostico en el cual se implementaron una serie de
herramientas que permitieron identificar falencias en el proceso productivo las cuales fueron
priorizadas para ser intervenidas y contribuir en el aumento de la eficiencia y productividad de la
empresa. Tomar como referencia el trabajo de grado mencionado, junto con las metodologias y
herramientas implementadas en el diagnostico, es de vital importancia para la realizacion del
proyecto ‘“Mejoramiento de los procesos de produccion y gestion de calidad en la empresa
Soliplast S.A.” ya que de la misma manera se propone la implementacion de estrategias y
herramientas ligadas a lean manufacturing, que permitan beneficios en la productividad y calidad

de las empresas y sus productos.
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3.2. Marco teorico

3.2.1. Mejoramiento de procesos. Por proceso se entiende cualquier actividad o grupo de
actividades que emplee un insumo, le agregue valor y suministre un producto a un cliente externo
o0 interno, de esta manera todas las actividades presentes en el desarrollo de un proceso deben
realizarse sincronizadamente y deben tener un proposito comun orientado a la satisfaccion de las

necesidades del cliente.

El mejoramiento de procesos en una empresa se convierte en una metodologia de solucion a los
problemas que enfrenta, constituyéndose en una herramienta importante a la hora de dinamizarla
y modernizarla. (Pérez y Soto, 2005).

3.2.2 Lean manufacturing. El lean manufacturing tiene por objetivo la eliminacién del
despilfarro, mediante la utilizacion de una coleccion de herramientas (TPM, 5S, SMED, kanban,
kaizen, heijunka, jidoka, etc.), que se desarrollaron fundamentalmente en Japon. Los pilares del
lean manufacturing son: la filosofia de la mejora continua, el control total de la calidad, la
eliminacion del despilfarro, el aprovechamiento de todo el potencial a lo largo de la cadena de
valor y la participacion de los operarios. (Rajadell y Sanchez, 2010)

3.2.3. Metodologia 5S’s. La metodologia de las 5°S se desarroll6 en Japdn con el fin de mantener
organizadas, limpias, seguras y, sobre todo, productivas las areas de trabajo. En la préctica, la
aplicacién de este sistema se convirtié en el primer paso hacia la adopcion de la filosofia de la
calidad total en las empresas japonesas. Es por ello que hablar de procesos con cero defectos, cero
demoras y cero desperdicios, se debe inicialmente a que las empresas desarrollaron el soporte de

una operacion estructurada bajo el sistema de las 5°S. (Ramos, 2012).
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El nombre de las 5°S tiene su origen en cinco palabras japonesas que empiezan con la letra “S”,
Seiri: Seleccionar; Seiton: Organizar; Seiso: Limpiar; Seiketsu: Estandarizar, y Shitsuke:
Disciplina y seguimiento.

1. Seiri (seleccionar): Consiste en identificar y separar los materiales necesarios de los
innecesarios y dar una disposicion adecuada para estos ultimos.

2. Seiton (organizar): Es ordenar los articulos, equipos o documentos que necesitamos para
facilitar su uso e identificarlos, en forma adecuada, para localizarlos y, posteriormente,
regresarlos a su lugar. Es necesario asignar un lugar especifico para cada cosa u objeto, de
manera que se facilite su identificacion, localizacion y disposicion.

3. Seiso (limpiar): Mantener en buenas condiciones los equipos de trabajo y puesto de trabajo
para con ello conservar limpio nuestro entorno de trabajo.

4. Seiketsu (estandarizar): Mantener el grado de organizacion, orden y limpieza alcanzado
con las tres primeras fases; a través de sefializacién, manuales, procedimientos y normas de
apoyo.

5. Shitsuke (Disciplina y seguimiento): crear las condiciones que fomenten el compromiso de
los integrantes de la organizacién para formar un habito en el empleo y utilizacién de los
métodos establecidos y estandarizados para el orden y la limpieza en el lugar de trabajo.
(Ramos, 2012).

3.2.4. Desperdicios Lean Manufacturing. Es la forma en la cual una empresa analiza su valor

agregado en la produccién y en la manufactura e identifica los tipos de desperdicios que se

observan en ella, los cuales estan definidos de la siguiente manera (Restrepo, 2017):
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e Sobreproduccion: Es identificada como la causa de la mayoria de los otros desperdicios
y se define como el procesamiento de articulos en mayor cantidad que las requeridas por el cliente,
producir més de lo demandado o producir algo antes de que sea necesario.

e Tiempos de espera: Se refiere al tiempo durante el proceso productivo en el que no se
afiade valor, es decir, es el tiempo perdido en el que operarios y clientes esperan por informacion,
hay averias de maquinas, material, etc. “En términos fabriles estariamos hablando de los citados
cuellos de botella, donde se genera una espera en el proceso productivo debido a que una fase va
mas rapida que la que le sigue, con lo cual el material llega a la siguiente etapa antes de que se la
pueda procesar” (Menéndez, 2014).

e Transporte: Todo tipo de movimiento innecesario de productos y materias primas debe
ser minimizado porque se trata de un desperdicio que no aporta valor afiadido al producto. El
transporte cuesta dinero, equipos, combustible y mano de obra, ademas de que aumenta los plazos
de entrega del producto.

e Sobreprocesamiento: “La optimizacion de los procesos y revision constante del mismo
es fundamental para reducir fases que pueden ser innecesarias al haber mejorado el proceso”
(Menéndez, 2014). Realizar trabajo extra sobre un producto es un desperdicio dificil de detectar
ya que muchas veces el responsable de este no sabe que lo esta haciendo. Se resume en tomar
pasos innecesarios para procesar articulos y proveer niveles de calidad mas altos que los requeridos
por el cliente.

e Inventarios: Es el excesivo almacenamiento de materia prima, productos en proceso o
productos terminados dentro de la planta que no agrega ningun valor al cliente, muchas empresas

utilizan el inventario para minimizar el impacto de las ineficiencias en sus procesos. Un inventario
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que sobrepase lo necesario para cubrir las necesidades del cliente tiene un impacto negativo en la
economia de la empresa y asi emplea espacio valioso.

e Defectos: Por naturaleza los defectos de produccion y los errores de servicio no aportan
valor y producen un desperdicio enorme, ya que consumen materiales, mano de obra y en general
insatisfaccion en el cliente. Siempre es preferible prevenir los defectos en vez de buscarlos y
eliminarlos. También son considerados defectos como desperdicios la repeticion o el reproceso de
trabajo en los productos.

e Movimientos innecesarios: Cualquier movimiento de personas o equipamiento que no
afiada valor al producto es un desperdicio. Todo movimiento extra como subir o bajar escaleras de

mas, incluso caminar innecesariamente es un desperdicio.

3.2.5. Técnica SMED. Se conoce como SMED (Single Minute Exchange of Dials), al atécnica
para realizar cambios rapidos de herramentales (troqueles, punzones, moldes, etc.), eliminando las
actividades que retrasan el cambio al ejecutarlas mientras la maquinaria 0 equipo estan en
operacion. (L6pez, 2007).

"El SMED hace posible responder rapidamente a las fluctuaciones de la demanda y crea las
condiciones necesarias para las reducciones de los plazos de fabricacion. Ha llegado el tiempo de
despedirse de los mitos afiejos de la produccién anticipada y en grandes lotes. La produccién
flexible solamente es accesible a través del SMED", Shigeo Shingo. (Espin, 2013)

Los beneficios que trae implementar la técnica SMED en las organizaciones son:

e Reduccion de tiempos de cambio.
e Reduccidn de stocks y control de inventario.
e Flexibilidad de produccién; permite la fabricacion de lotes pequefios.

e Incremento de la disponibilidad de maquina.
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e Incremento y aprovechamiento del espacio disponible.

3.2.6. Distribucién de planta. La distribucion en planta se define como la ordenacion fisica de
los elementos que constituyen una instalacion sea industrial o de servicios. Esta ordenacion
comprende los espacios necesarios para los movimientos, el almacenamiento, los colaboradores
directos o indirectos y todas las actividades que tengan lugar en dicha instalacion. (Ingenieria

industrial online, s.f.)

Las ventajas de una buena distribucién permiten la disminucion en costos de fabricacion como
resultados de los siguientes beneficios:

e Reduccidn de riesgos de enfermedades profesionales y accidentes de trabajo.
e Mejora la satisfaccion del trabajador.

¢ Incremento de la productividad.

e Disminucion de retrasos.

e Optimizacién del espacio.

e Reduccién del material en proceso.

e Optimizacion de la vigilancia.

3.2.7. Diagrama de flujo del proceso. El diagrama de flujo es una representacion gréafica de la
secuencia e interaccion de las actividades que se llevan a cabo a lo largo de un proceso, a través
de simbolos gréaficos. Los simbolos proporcionan una mejor visualizacion del funcionamiento del
proceso, ayudando en su entendimiento y haciendo la descripcion del proceso mas visual e
intuitivo.

En la gestidn de procesos, la herramienta tiene como objetivo garantizar la calidad y aumentar
la productividad de los trabajadores. Esto sucede pues la documentacion del flujo de las actividades

hace posible realizar mejoras y aclara mejor el propio flujo de trabajo. (Meire, 2018)



MEJORAMIENTO EN LA EMPRESA SOLIPLAST S.A. | 38

Los simbolos empleados para la realizacion de los diagramas se evidencian en la siguiente

figura:

Simbolo Nombre Funcién
Inicio / Final y E:}Jicﬁjﬁl lﬂl;:Zo
Indica el orden de la
> Linea de Flujo gjecucion de las operaciones.

La flecha indica la

siguiente instruccion.

Re nta la lectura de datos
Entrada / Salida el ntrada y la impresion
de datos en la salida

Procass Representa cualquier tipo
z de operacion

Decision

Figura 4 Simbologia para el diagrama de flujo. Adaptado de Concepto.de en linea. Recuperado

de https://concepto.de/diagrama-de-flujo/

3.2.8. Muestreo del trabajo. Es la actividad por la cual se toman ciertas muestras de una
poblacién de elementos de los cuales vamos a tomar ciertos criterios de decision, el muestreo es
importante porque a través de él podemos hacer analisis de situaciones de una empresa o de algin

campo de la sociedad.

El Método por Muestreo estd basado en principios estadisticos segun el cual se hacen
observaciones instantaneas al azar o sistematicamente. No se toma el tiempo de toda la operacion,
sino que al hacer la observacion al azar o sistematicamente, se anota el tipo de movimiento que se

esta llevando a cabo en ese preciso instante. (Leon, 2009).


https://concepto.de/diagrama-de-flujo/

MEJORAMIENTO EN LA EMPRESA SOLIPLAST S.A. | 39

Tiene varias ventajas en comparacion con el procedimiento convencional de estudio de
tiempos a saber:

* No requiere la observacion continua del analista durante largos periodos.

* Los tiempos de trabajo de oficina disminuyen.

« El total de horas-trabajo dedicadas por el analista, en general son menos.

« E1 operario no esta sujeto a largos periodos de observaciones cronomeétricas.

« Las operaciones de grupos de operarios pueden ser estudiadas facilmente por un solo analista.

(Blanco y Aguilar, 2013)

3.2.9. Poka Yoke. El poka yoke es una técnica de calidad que se basa en establecer unos
sistemas de autocontrol para prevenir que los operarios cometan errores, la idea es la de crear un
proceso donde los errores sean imposibles de presentarse, su finalidad es eliminar los defectos en

un producto ya sea previniendo o corrigiendo los errores lo antes posible (Toasa y Mishel, 2019).

El objetivo de poka yoke es reducir los defectos por errores humanos a través de posibles
maneras simples y al mas bajo costo, es decir lograr “cero defectos”, donde el operador que actue
como fuente de una falla tenga la informacion lo méas pronto posible, de manera que pueda tomar
decisiones y evitar que el error avance en el proceso (Guajardo, 2003).

3.2.10. Celdas de manufactura. Las celdas de manufactura es un concepto usado en la
organizacion de plantas de produccién modernas, cuyo principal objetivo son simplificar el
gigantesco numero de procesos interrelacionados de manera compleja que representa un sistema
de produccién, mediante la agrupacién de procesos 0 maquinas a manera de mini fabricas. Disefar
una planta de esta manera, usando el concepto de celdas, involucra agrupar los procesos que estan
mas relacionados entre si para minimizar los gastos que implica el transporte y manipulacion de

materiales y productos terminados. A este disefio se le conoce como el Layout de las celdas de
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manufactura y requiere de dos procesos: el primero, se trata del agrupamiento de las maquinas
para formar las celdas y de las partes para formar las familias; y el segundo, es la definicién del
Layout que requiere establecer la posicion fisica de las maquinas al interior de las celdas y la

posicion de las celdas entre si. (Mejia, Dorado y Cobo, 2016)

4. Metodologia del proyecto

Las etapas en las que se planeo llevar a cabo el desarrollo del presente proyecto, de manera que se

dé cumplimiento a los objetivos propuestos estan definidas asi:

1.  Realizar un analisis diagnostico que permita visualizar la situacion actual de los procesos
de produccion y gestion de calidad de la empresa Soliplast S.A. con el fin de identificar falencias

y oportunidades de mejora.

Etapa 1: Conocimiento general de la empresa Soliplast S.A., mision, vision, politicas y
procesos definidos. En esta etapa se pretende comprender el proceso productivo y el equipo de
trabajo actual. Para tal fin, se haran observaciones directas del proceso y entrevistas con el personal

a cargo, directivas de los procesos y con el tutor del proyecto.

Etapa 2: Determinar la situacion actual de la empresa mediante el uso de herramientas de
analisis, bases datos y revision de la documentacién del proceso productivo suministrada por la
empresa. Adicionalmente se hace una revision bibliografica y de antecedentes de otros proyectos
gue permitan hacer una investigacion documental de proyectos ya existentes. Una vez se recopila

la informacion requerida, se analiza y plasman los resultados en el diagndstico.
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Mediante el andlisis de la metodologia 5 eses, manufactura esbelta, estudio de tiempos por
muestreo de trabajo. Se pretende identificar oportunidades de mejora del proceso productivo con

el fin de mejorar la productividad y calidad de las operaciones y actividades que se realizan.

2. Disefiar un plan de mejoramiento para los procesos involucrados a partir de los resultados

obtenidos en el diagndstico inicial.

Etapa 3: Se formula un conjunto de medidas de cambio que permita atacar los puntos criticos
identificados en el diagnostico de la empresa Soliplast S.A. Para tal fin se busca implementar la
metodologia 5 eses, técnica SMED, actualizacidén y documentacion de las actividades previamente
identificadas y se trabajara en la disminucion de los despilfarros identificados mediante la

implementacion de las herramientas de lean manufacturing.

3. Capacitar al personal involucrado en el manejo de las mejoras y los cambios planteados en

la empresa.

Etapa 4: Es necesario capacitar al personal involucrado, de manera que durante la aplicacion
de los nuevos métodos de trabajo se tenga el conocimiento previo y se reconozca la importancia
de las herramientas propuestas a implementar. Se pretende generar en los operarios y el personal
involucrado motivacién, disposicion y por lo tanto aceptacion de las mejoras a implementar, con

el fin de obtener resultados satisfactorios.
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4. Implementar las propuestas de mejora avaladas por la gerenciay los lideres de los procesos

involucrados en el proyecto.

Etapa 5: Se presenta el plan de accion a la gerencia y los lideres de los procesos a intervenir,
donde se describen las actividades, los recursos a utilizar y el tiempo estimado para su ejecucion.
Una vez socializado y aprobado por la gerencia, se procede a la implementacion de las

metodologias y herramientas propuestas en pro del mejoramiento de los procesos involucrados.

5. Disefar e implementar un sistema de indicadores que permita evaluar el resultado de las

propuestas de mejora implementadas.

Etapa 6: Para medir el rendimiento y desempefio de las mejoras implementadas, se disefia un
sistema de indicadores los cuales cuentan con una ficha técnica que permite identificar su método
de célculo, significado, periodicidad y analisis de los resultados arrojados; de manera que se pueda
evidenciar el impacto de las propuestas implementadas o de ser el caso, realizar los ajustes
necesarios para dar cumplimiento con lo planeado.

Con los indicadores se busca evaluar el impacto de las propuestas de mejora implementadas y
mostrar a la empresa las conclusiones y recomendaciones a seguir para mantener las mejoras

implementadas y asi mismo dar paso a la mejora continua de los procesos.
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5. Planteamiento del problema

La empresa Soliplast S.A. ofrece al cliente un amplio portafolio de productos, creando la necesidad
de realizar multiples cambios de referencia o de molde, segun corresponda. Estos cambios reflejan
elevados tiempos improductivos, ademas, debido a la baja estandarizacion que existe en el
desarrollo de estas actividades, los operarios desarrollan las tareas bajo su criterio y habilidades
adquiridas, que en ocasiones presentan errores humanos generando despilfarros como exceso de
procesamiento, productos defectuosos, esperas y retrasos en la produccion. Ademas, se evidencian
tiempos perdidos en busqueda de herramientas debido a la desorganizacion que hay en los puestos
de trabajo.

Por otra parte, la empresa no cuenta con un plan de actividades establecidas para los operarios
que se encuentran en la maquina de inyeccion, y por lo tanto se evidencian altos periodos de
inactividad y de espera en busqueda de desarrollar alguna actividad productiva.

En el proceso de ensamble también se evidencian pérdidas de tiempo generadas por
movimientos innecesarios del producto en proceso y producto terminado, interrupciones del
proceso Yy busquedas de elementos y herramientas debido a la desorganizacion del area de trabajo.

De acuerdo con lo anterior, surge la necesidad de implementar mejoras que permitan impactar
en la productividad de las maquinas y los operarios y hacer uso adecuado de los recursos necesarios
en el proceso productivo, con el fin de brindar al cliente productos de calidad que cumplan con los

estandares establecidos.
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5.1. Diagnostico de la empresa

5.1.1. Metodologia del diagnostico. El diagndstico inicial es una herramienta que permite dar
a conocer la situacion actual de la empresa y el desarrollo de las actividades para el desarrollo de
los productos. Esto con el fin de evidenciar e identificar oportunidades, fortalecer las buenas

practicas y mejorar el desempefio del proceso productivo.

La realizacion del diagndstico de la empresa se haré en tres etapas con la utilizacion de las
siguientes metodologias:
e Muestreo de trabajo.
e Andlisis de 5S°s.
e Andlisis de despilfarros.

e Diagramas de Pareto.

5.1.1.1. Primera etapa: Busqueda de la informacion y todo tipo de hallazgos que evidencian la
situacién actual del proceso productivo de la empresa con la finalidad de identificar puntos criticos
y oportunidades de mejora. Para este fin se realizan observaciones directas al proceso productivo
y a los controles que se ejecutan, entrevistas con el personal operativo y con los lideres de los

procesos; adicionalmente se revisa la documentacion facilitada por la empresa.

5.1.1.2. Segunda etapa: Organizacién y analisis de la informacion. Para el desarrollo de esta
etapa se hace uso de la metodologia lean manufacturing, diagramas de Pareto, diagramas de
recorrido, diagrama de flujo del proceso, analisis de 5S’s, analisis de despilfarros y muestreo de

trabajo.
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5.1.1.3. Tercera Etapa: El propdsito de esta etapa es evaluar la informacion e identificar las
causas de los problemas identificados y sacar conclusiones del diagndstico; para de esta manera

presentar las diferentes propuestas de mejora que atacan los problemas identificados.

5.1.2. Descripcién del proceso productivo. El proceso productivo se lleva a cabo por medio
de la tecnologia de espumado estructural, que consiste en la inyeccion de piezas de polietileno de
alta densidad (PEAD) mezclado con nitrgeno a alta presion. Adicionalmente la empresa cuenta

con dos lineas de produccidn para los productos ensamblados y los contenedores.

El proceso inicia con la orden de compra solicitada por el cliente la cual es socializada
semanalmente desde el &rea comercial, con el director de planta y los coordinadores de suministros
y logistica. Esto con el fin de planear la produccion y ver la disponibilidad de las materias primas.
Una vez se planea la produccion se genera la orden y se solicita al area de logistica las cantidades
de materia prima requerida.

5.1.2.1. Aprovisionamiento y recepcion de materias primas: Para el caso del polietileno de
alta densidad (PEAD) virgen, aditivos y colorantes, la empresa tiene establecido una serie de
especificaciones y propiedades a controlar que son comparadas con las fichas técnicas que
proporcionan los proveedores. ElI material es suministrado a contenedores plasticos que
transportan el material hacia un mezclador.

Para el polietileno de alta densidad reciclado no se tiene conocimiento de las propiedades que
deba cumplir, sin embargo, se realiza una serie de inspecciones y pruebas de reconocimiento.
Cuando el material es aceptado, es almacenado o suministrado a los silos de almacenamiento segun
sea necesario. Antes de ser ingresado al silo, el material pasa por un seleccionador el cual separa
el material en: merma o polvillo debido a que es demasiado fino; material muy grueso que es

triturado e ingresado nuevamente; mota (particulas desconocidas que no pueden ingresar al



MEJORAMIENTO EN LA EMPRESA SOLIPLAST S.A. | 46

proceso) y por ultimo el material reciclado, el cual es enviado al silo y por medio de una bomba
de vacio es transportado al mezclador.

5.1.2.2. Dosificacion y mezclado: La dosificacion esta dada segun el tipo de producto a fabricar,
por lo tanto, segun se requiera, el mezclador combina el material y lo envia a la extrusora donde
se funde el material a determinadas temperaturas.

5.1.2.3. Inyeccion: En la mitad del proceso se inyecta nitrogeno hasta formar una mezcla
homogénea; en seguida, la mezcla que se encuentra a elevadas temperaturas es inyectada segun la
secuencia y parametros configurados en la maquina. Al finalizar el ciclo de inyeccion inicia el

ciclo de refrigeracion de la estiba y finalmente la expulsion del producto.

El operario toma el registro del peso del producto cada 10 estibas; adicionalmente al finalizar
el turno diligencia las planillas de produccion. (Ver Apéndice 5. “Formatos planillas de

produccion”)

5.1.2.4. Clasificacion del producto: Una vez es expulsado el producto, el operario se encarga
de verificar que el producto tenga las marquillas correspondientes segun la orden de produccion,
revisa que esté inyectado completamente y no presente arrugas o grietas.

El operario debe clasificar el producto segun las condiciones en las que haya salido. (Ver tabla

5)
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Tabla 5.

Clasificacion del producto salido de inyeccion

Clasificacion Caracteristicas Disposicion

Completamente

Retirar excesos de

inyectado, color

Producto material y dar
uniforme, peso,

conforme acabado final al
trazabilidad y

producto

marquillas correctas.
Marcar el producto
con la denotacién
Color NO uniforme, SG.
Producto de
manchas sobre el Producto para uso
segunda

producto interno 6 enviado al

cliente con aviso
previo del estado

Marcar el producto
Producto no
Faltantes de con una X.
conforme
inyeccion Producto enviado al
(PNC)
molino y reprocesado
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5.1.2.5. Almacenamiento y despacho de producto: Una vez el operario ha dado el acabado final
al producto, lo agrupa segun corresponda y luego ubica en la zona de producto terminado para
luego ser almacenado y finalmente despachado. El transporte de los productos es suministrado por

un tercero segun sea el caso.

Figura 5. Ubicacion producto terminado

5.1.2.6. Inspeccion y control del producto: Al inicio de cada turno, antes de que el producto
sea almacenado, se inspecciona el lote de produccién y se analiza una muestra del 1% de la
produccion, para este muestreo se toman las unidades fabricadas a la mitad y al final del turno.

Se verifican las marquillas y la trazabilidad del producto, adicionalmente se toma registro del
peso y las dimensiones (largo, ancho y alto).

5.1.2.7. Corte y molienda de producto no conforme: El producto clasificado como no conforme
por faltantes de inyeccidn, es trasladado al area respectiva para ser cortado en pequefias partes e
ingresarlas al molino el cual se encarga de convertirlo en materia prima reprocesada que es

almacenada en sacos de 25 kilogramos.
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5.1.2.8. Proceso de termofusion: El proceso de termofusion consiste en someter a altas
temperaturas las superficies de la estiba y del marco o patines que se van a ensamblar, luego la
maquina ensambladora ejerce una presion sobre ambas superficies para unir los componentes.
Seguidamente el operario retira el producto ensamblado y da el acabado final; con ayuda de la
espatula retira el exceso de material y con el cepillo redondea las patas de la estiba. Finalmente

agrupa los productos uno sobre otro y cada 10 son transportados a la zona de producto terminado.

Figura 6. Acabado final del proceso de ensamble por termofusion

5.1.2.9. Proceso por soldadura plastica: La linea de ensamble por soldadura plastica es una
actividad completamente manual, primero el operario corta las estibas con las dimensiones
requeridas, luego ubica la platina metélica y prensa los componentes; a continuacion, se aplica
soldadura plastica en cada union de los componentes, este procedimiento se repite cuatro veces
iniciando por el lado mas largo.

Con la pulidora se cortan los excesos y se pule el producto. Finalmente se realiza la prueba de
estanqueidad para verificar que no haya fugas; de ser asi, deben ser reparadas. Una vez se tenga el

producto pulido y terminado, se ensambla la estiba ventilada sobre el dique.
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Figura 7. Proceso por soldadura plastica

En la figura 8 se presenta graficamente y de manera general el desarrollo del proceso

productivo.
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DIAGRAMA DEL PROCESO PRODUCTIVO

Proceso de fabricacion de estibas

Fecha de realizacion: 01 Agosto 2019

Area: Produccién

Elaborado por: Maria Fernanda Lozada
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Figura 8. Diagrama actual del proceso productivo
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5.1.3. Unidades mas producidas. Con el fin de seleccionar los productos para el estudio y
desarrollo del presente trabajo de grado, se tuvo en cuenta los indices de mayor rotacion y mayor
volumen de produccion desde el afio 2018 hasta junio del 2019. Para ello se realizd un diagrama
de Pareto. El resultado obtenido segun el nimero de unidades producidas se puede evidenciar en
la figura 9. Los datos del diagrama se encuentran en el Apéndice 6. “Diagrama de Pareto unidades

mas representativas”

DIAGRAMA DE PARETO UNIDADES MAS PRODUCIDAS
100000 ———0—0—0  100%

90000 90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

80000
70000
60000
50000
40000
30000
20000
10000

NUMERO DE UNIDADES PRODUCIDAS

8]
PRODUCTOS &

Figura 9. Diagrama de Pareto unidades mas representativas

De la figura 9 se concluye que los productos con mayor volumen de produccion estan
representados por: ER-100 4E, ER-100, ER-100 HD, ER-100 4E V1 y NEST 100 ya que
representan el 80,56% aproximadamente de las unidades producidas. Dichos productos requieren
unicamente del proceso de inyeccion, por lo tanto, no pasan por ninguna linea de ensamble. Una
vez sale el producto de la maquina de inyeccion, el operario da el acabado final y dispone los

productos para su almacenamiento.
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5.1.4. Quejas de los clientes. La empresa tiene tres criterios para clasificar las quejas y
reclamos de los clientes definidos por: la calidad del producto, incumplimiento en logistica o por

asesoramiento comercial.

En el periodo de enero a julio del afio 2019 se han presentado once (11) quejas de las cuales
ocho (8) han sido por calidad de los productos, tres de la linea de productos antiderrame debido a
filtraciones, dos por desprendimiento o fractura del marco y patines ensamblados y por Gltimo tres
quejas por fracturas en las estibas de la linea de inyeccion. Algunas de los inconvenientes
presentados por el cliente se presentan debido al uso inadecuado que le dan al producto.

El total de quejas presentadas representan un total de $219.390.772 millones de pesos, lo cual
se puede evidenciar en la tabla 6 suministrada por el area comercial de la empresa.

Tabla 6.

Quejas y reclamos clientes 2019

N° de Fecha de Fecha de
Cliente Tipo Estado Costo
solicitud recepcion cierre
001- Envases $
05/02/2019 Calidad Abierta
2019 Universales 182.213.000
Griffith Foods

002-

S.A.S. por medio 11/02/2019 Calidad Cerrada 09/04/2019 $192.760
2019

de EDIVA S.A.
003- Nestle de

22/02/2019 Calidad Abierta $ 823.700
2019 Colombia S.A.
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Continuacién Tabla 6.
Quejas y reclamos clientes 2019
N° de Fecha de Fecha de
Cliente Tipo Estado Costo
solicitud recepcién cierre
004- EPSAE.S.P. por
13/03/2019 Calidad Cerrada 03/05/2019  $9.060
2019 ACL Logistica
005- $
Mac Pollo 29/03/2019 Calidad Abierta
2019 35.700.226
006-
Baterias Star  29/03/2019  No procede N/A N/A $0
2019
Representaciones
007-
compray ventas 29/03/2019 No procede N/A N/A $0
2019
Colombia S.A.S.
008- Asesoramiento
Plasmaco 29/03/2019 Cerrada 02/05/2019 $150.000
2019 comercial
Arcolor S.A.S.
009-
por medio de  21/05/2019 Calidad Cerrada 10/06/2019  $ 30.760
2019
PLASMACO
010/2019 CELSIA/ ACL 21/06/2019 Calidad Abierta $48.166
011/2019 Arrocesa. 15/07/2019 Calidad Abierta $ 223.100

Nota: Adaptado de Soliplast S.A. documento en Red/Iso 9001/Proceso Comercial
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5.1.5. Encuesta de satisfaccion del cliente. Con el fin de realizar seguimiento de la percepcién
de los clientes, conocer el grado en que se cumplen sus necesidades y expectativas y obtener
retroalimentacion de las partes interesadas, se realizé a lo largo del mes de enero y febrero del
2019 una encuesta de evaluacion de satisfaccion a los clientes mas representativos nacionales (9)

e internacionales (4) que representaron el 37,3% de las ventas totales del afio 2018.

Las variables evaluadas en la encuesta fueron:

e Disponibilidad de la informacién, accesibilidad y oportunidad de respuesta
e Asesoriay atencion ofrecida por el personal comercial

e Agilidad, oportunidad y cortesia del personal con que tuvo contacto

e Cumplimiento de especificaciones técnicas del producto

e Cumplimiento de las cantidades de producto

e Cumplimiento en los tiempos y horarios de entrega del producto

e Condiciones en gue llega el producto a la zona de descargue

e Desempefio del producto bajo condiciones de operacién

e Atencion oportuna y solucion eficaz a las solicitudes de servicio posventa
e Calificacion general del producto

e Calificacion general del servicio recibido

Los resultados obtenidos se evidencian en la figura 10. (Ver Apéndice 7.“Formato encuesta de

satisfaccion de clientes Soliplast S.A.”)
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Resultados encuesta dc satisfaccion de clientes
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Figura 10. Resultados encuesta de satisfaccion de clientes (Adaptado de Soliplast S.A. (2019).

Resultados encuesta de satisfaccion de clientes. Bucaramanga)

La calificacion promedio de satisfaccion de clientes nacionales fue de 4,57, internacionales 4,72
y global de 4,62 siendo 5 el puntaje maximo. El analisis de los resultados permitio concluir que
los clientes, nacionales e internacionales, destacan como fortaleza la gestion comercial; atencion,
asesoria, oportunidad de respuesta y apoyo a solicitud de servicio posventa, y el cumplimiento en
tiempos de entrega segun las condiciones de Soliplast S.A. e internas.

En cuanto a desempefio del producto en operacion y cumplimiento de especificaciones técnicas,
se obtuvo una buena calificacion promedio, pero también se recibieron retroalimentaciones
puntuales enfocadas a desarrollar mejoras en los productos de catalogo para que se ajusten mejor

a la operacion de los clientes.
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5.1.6. Distribucion de planta. Soliplast S.A. cuenta con una distribucion de planta de dos
niveles, en el segundo nivel se encuentra el area administrativa y en el primero el area de
produccidn, almacenamiento, taller de mantenimiento y area de mecanizado. Actualmente cuenta
con dos maquinas de inyeccidn; de las cuales, una se encuentra en proceso de renovacion y la otra
estd en operacion. Adicionalmente se cuenta con una zona para el area de ensamble por

termofusion con su respectiva maquina y otra para ensamble por soldadura pléastica.

Debido al programa de reposicion de estibas y a los productos que salen defectuosos del proceso
de inyeccidn se cuenta con una zona para el corte y molienda de estos productos, de los cuales se
