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RESUMEN

Los procesos de globalizacion y apertura economica han obligado a los sectores productivos a cambiar completamente sus
estrategias de trabajo centrando sus esfuerzos en mejorar su calidad, productividad y plazos de entrega, con el objetivo de
lograr competitividad tanto nacional como internacionalmente. El presente trabajo analiza detalladamente el sector dedicado
alafabricacion de moldes de inyeccion paratermoplasticos y los usuarios de los mismos, con el objetivo de determinar sus
fortalezas y oportunidades de mejoramiento dentro de sus lineas de trabajo especialmente en las areas de disefio, maquinaria,
materia primay calidad.

ABSTRACT

The globalization processes and economic opening have forced to the productive sectors to change their work strategies
completely, centering their efforts in improving their quality, productivity and delivery terms, with the objective to obtain as
much national competitiveness as internationally . The present work analyzes in detail the sector dedicated to the production
of injection molds for thermoplastics and their users, with the objective of determining its strengths and opportunities of
improvement within its work lines in the areas of design, machinery, raw material and quality.
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Los procesos de globalizacion y apertura econémica han
obligado a los sectores productivos a cambiar completamente
sus estrategias de trabajo centrando sus esfuerzos en mejorar
su calidad, productividad y plazos de entrega, con el objetivo
de lograr competitividad tanto nacional como internacional-
mente. El presente trabajo analiza detalladamente el sector
dedicado a la fabricacion de moldes de inyeccion para
termoplasticos y 1os usuarios de los mismos, con el objetivo
de determinar sus fortalezas y oportunidades de mejoramiento
dentro de sus lineas de trabajo especialmente en las dreas de
disefio, maquinaria, materia prima y calidad.

INTRODUCCION

En los Gltimos afios a nivel mundial se ha incrementado la
demanda de productos cuya materia prima es el plastico, este
fendmeno toma cada vez mayor fuerza pues muchos
productos que eran fabricados de otras materias primas, en
este momento son fabricadas de plastico, debido a su mejor
comportamiento y costo; dentro de las multiples formas de
transformacion de esta materia prima en productos (tiles para
el hombre una de las mas representativas es la inyeccion de
termopldsticos, por tal motivo, en este articulo se evaluard el
comportamiento en el tejido industrial colombiano de este
campo de produccion, tomando como referencia las empresas
dedicadas a la fabricacion de moldes de inyeccion y a las
empresas usuarias de los mismos, con el fin de determinar
las fortalezas y oportunidades de mejoramiento.

El estudio ha sido centrado en cuatro factores que son
primordiales para cualquier sector productivo mediante el
modelo de las 4 Ms que son: Maquinaria, Mano de Obra,
Materia Prima y Métodos.

MAQUINARIA MANO DE OBRA

METODOS

MATERIA PRIMA

METODOLOGIA

Definidos los objetivos de investigacion, se procedio a
determinar el mejor método para encontrar la poblacion a
investigar; se solicitd las bases de datos del sector de
plasticos a las camaras de comercio de Santa Fe de Bogotd,

Cali y Medellin, con el fin de adquirir un marco de muestreo
donde se encontraran (nicamente aquellas empresas que
fueran representativas del sector y que satisficieran las
caracteristicas deseadas para llevar a cabo la investigacion.

Se clasifico a las empresas de acuerdo con su importancia;
para ésto se tuvo en cuenta aspectos tales como: activos,
pasivos, personal que labora en la empresa (cantidad) y nivel
de ingresos, con el fin de obtener informacion de mayor
precision y poder realizar un diseflo muestral que garantice
resultados confiables y precisos.

Se evaluara el comportamiento en el tejido
industrial colombiano de este campo de
produccion, tomando como referencia las
empresas dedicadas a la fabricacion de moldes
de inyeccion y a las empresas usuarias de los
mismos, con el fin de determinar las forta-
lezas y oportunidades de mejoramiento.

TIPO DE ENCUESTA: CONSULTA

Después de analizar los posibles métodos para llevar a cabo
la investigacion, se llegd a la conclusion que el sistema de
encuestas es el mas adecuado y confiable para obtener asi
la informacion concerniente al tema de investigacion, ya que
actualmente no existe ningln antecedente histdrico que
indique como se encuentra la industria de fabricacion de
moldes para inyeccion y el proceso de inyeccion de plasticos
en Colombia.

Los pardametros de seleccion para las empresas que
conformarian la muestra fueron:

* Activos superiores a $100,000,000.
* Patrimonio superior a $100,000,000.
* \Ventas superiores a $100,000,000.

La base de datos final quedd conformada por aquellas
empresas que cumplian como minimo con dos de los tres
criterios anteriores.

Habiendo organizado las bases de datos, se procedio a
utilizar un modelo estadistico para poblacion finita, que
permite trabajar con un margen de error minimo.



DISENO DE LA MUESTRA

En caso de que la muestra sea grande (5 por ciento 0 mas)
en relacion con la poblacion, el investigador puede reducir en
forma adecuada el tamario de la muestra mediante el factor
de correccion de poblacion finita (FCPF). El calculo se realiza
con la siguiente formula:

= funcion 1
= unci
N+n-1
n = tamano revisado de la muestra.
n = tamaro original de la muestra
N = Tamano de la poblacion.

Si se multiplica por ne y se divide por N tanto arriba como
abajo la funcion 1, queda:

n,=n—0
1Mo 1 funcion 2
N N
Y se tiene que n, es igual a:
y S
=L — funcion 3
Ep?
Se reemplaza la funcién 3 en la funcion 2 se obtiene que:
e 7%52
7252
EQBI 7°5° _ 1H tuncion 4
2N N
Por ultimo se divide la funcion 4 por 72
g2
n=————————
F2 g2 p2 funcion 5
2 Nz

S = desviacion estandar de la poblacion.

E = error de muestreo aceptable

Z =nivel de confianza expresado en valores estandares.
F2

donde : Adicionalmente se tiene que el término 224 =0,

Por tanto la funcion que se utiliza para la determinacion de la
muestra final es: g2
E? &2

+

72 N

n=

Los datos utilizados de acuerdo con nuestro caso, fueron los
siguientes:

e« S =025

e E = 5%

* Nivel de Confianza = 95 %
Zo.95 =196

Posteriormente las bases de datos finales fueron enumeradas
cada una respectivamente, a fin de identificar cada empresa
con un nimero especifico. Se obtuvo una cantidad de
nimeros aleatorios igual al tamario de la muestra a fin de no
realizar la seleccion arbitrariamente, estos nimeros son 10s
que identificaban la empresa y finalmente quedaron las
empresas resultantes que conforman los listados de Ias
muestras.

El resultado arrojado por la primera filtracion fue de 186
empresas de las 617 empresas iniciales que podian servir
como marco muestral. Se realizé una segunda filtracion para
identificar el nimero de empresas que realmente se dedican
a la fabricacion de moldes de inyeccion de termoplasticos,
obteniendo un dato real de 64 empresas que cumplian con
los requisitos del proyecto, las demas empresas estaban
dedicadas a la extrusion, comercializacion de plasticos, venta
de materia prima para maquinas inyectoras, empresas que
vendian articulos plasticos pero no tenian procesos de
fabricacion, en fin, una serie de empresas que no hacian parte
de los objetivos del proyecto.

DETERMINAR EL TAMANO DE LA MUESTRA

Una vez organizadas las bases de datos, se procedio a
utilizar un modelo estadistico para poblacion finita, que
permitio trabajar con un margen de error minimo.

En este caso, el tamano muestral fue de 38 empresas,
escogidas mediante una hoja de cdlculo en Excel, la cual
contiene 64 empresas y arrojo los siguientes datos:

e« S = 025

e E = 10%

« Nivel de Confianza = 95 %
Zo.95 =196

Donde :

E = error de muestreo aceptable
Z =nivel de confianza expresado en valores estandares.
S = desviacion estandar de la poblacion.
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El tamano de la muestra fue de 38 empresas del sector del
plastico, las cuales se dividen en 3 regiones, especifica-
mente definidas a nivel nacional. Las regiones son:

* Antioquia, principalmente las empresas que se encuen-
tran en la ciudad Medellin y su drea metropolitana.

e Centro del pais, incluye Bogotd y sus municipios
aledanos.

e Zona occidental, principalmente la ciudad de Cali y
municipios aledarios.

SELECCION DEL PROCEDIMIENTO MUESTRAL

El procedimiento muestral se Ilevo a cabo mediante el
muestreo aleatorio simple que es un método probabilistico en
el cual la muestra se elige de tal manera que cada elemento
de la poblacion tenga la misma probabilidad y oportunidad de
ser incluida en la muestra.

El procedimiento fue el siguiente:

e Se asignd un nimero a cada elemento de la poblacion
(64 empresas).

» Se tomo una tabla de nimeros aleatorios y se eligieron
las empresas requeridas segun los cdlculos obtenidos.
(38 empresas).

e Los numeros seleccionados identificaron los elementos
de la poblacion que se iban a incluir en la muestra.

De esta forma se evaluaron las empresas mas represen-
tativas del sector

ANALISIS DE RESULTADOS

* La obsolescencia tecnoldgica, es un riesgo muy ligado a
las etapas de recesion. La industria debe mantener los
niveles de inversion para poder responder al crecimiento de
la demanda interna y a su creciente aceptacion en el
mercado internacional. Esto, ligado a continuar 1a tarea
ambiciosa que se han propuesto los empresarios en
cuanto a formacion, asistencia técnica e investigacion, y a
las necesarias ampliaciones en la industria petroquimica
colombiana, son las claves para formar la industria del
plastico que Colombia necesita.

* El disefio del molde en el &mbito nacional es todavia un
proceso muy artesanal, que requiere mucho tiempo y
conocimiento por parte del operario, lo cual conlleva a que
muy pocas personas en el medio sepan de este tema y sea
considerada una practica muy costosa. Con la avanzada
tecnologia, se presentan algunos software de simulacion y
de disefio de moldes para inyeccion, que para la industria
puede que sean desconocidos o de dificil acceso por sus
altos costos.

El nimero de empresas encuestadas que actualmente
importan moldes para la inyeccion de plasticos en
Colombia llegan a 15, lo que representa el 79% de la
muestra. Las principales causas por las cuales se estan
importando los moldes actualmente son: una mejor calidad,
menor tiempo de entrega, mejor servicio Pre y Post venta
brindado por los proveedores extranjeros y también debido
a que los fabricantes de moldes colombianos no tienen
la capacidad para fabricar moldes de gran tamano
(1000mm x 1000mm x 1000mm); siendo estas las prin-
cipales ventajas competitivas que hacen que los moldes
importados tengan un mejor desempefio en el mercado
nacional. Como desventaja de los moldes importados
encontramos su elevado costo.

Actualmente el consumo de materia prima utilizado para la
fabricacion de moldes en Colombia constituye aproxima-
damente el 18% del total de las ventas de la industria
metaldrgica. Este porcentaje se encuentra dedicado a
abastecer la demanda de materia prima de la mediana y
pequena industria dedicada a la fabricacion de moldes para
inyeccion de termoplasticos, quienes a su vez no ven la
necesidad de importar moldes, haciendo que el fenémeno
de la importacion no afecte a la industria metallrgica
nacional.

La importacion de moldes de gran tamarfo no alcanza a
tener ningun efecto sobre el sector metallrgico nacional,
debido a que en Colombia no se tiene la maquinaria, ni la
infragstructura necesaria para cumplir y satisfacer las
especificaciones impuestas por los usuarios de dichos
moldes, por lo tanto, la capacidad de produccion del sector
metallrgico no esta encaminada a suplir esta demanda.

Conforme a las consultas realizadas a cada una de las
empresas encuestadas, se tiene que las politicas de calidad
requeridas por los usuarios de moldes y los pardmetros
mas adecuados y necesarios para la fabricacion de los
mismos son:



Politica: Condiciones de disefo
Parametros:

El dimensionamiento

Acabados y texturas

Presion de inyeccion

Fuerza de cierre

Tolerancias de forma y precision
Tiempos de enfriamiento
Tiempos de inyeccion

Numero de cavidades

Politica: Materiales
Parametros:

* Certificacion del material.
Tratamientos térmicos
Durezas.

Tipos de materiales

*
*

*

Politica: Funcionamiento

Parametros:

Llenado

Enfriamiento

Contracciones y alabeos

* Rebabas

Expulsion

Mecanismos y accesorios (Termocuplas)
Duracion del ciclo

*Vida qtil del molde

Politica: Montaje

Pardmetros:

Dimensiones del molde

Sistemas de sujecion

Conexiones hidraulicas

Conexiones eléctricas

Boquillas

Sistemas de atemperamiento ( Agua)

Hablar de la capacidad productiva y competitiva es un
punto neuralgico del trabajo. De acuerdo con la infor-
macién obtenida con ACOPLASTICOS y la Compafifa
General de Aceros se concluye lo siguiente:

La demanda mensual de fabricacion de moldes para
inyeccion en Colombia es de 50 unidades aproxima-
damente, con un promedio de $40.000 millones de pesos
por molde.

O La planificacion de la produccion en las empresas
dedicadas a la fabricacion de moldes para inyeccion se
hace bajo pedido

0O Con la infraestructura y la planificacion de la produccion
que tiene el pais dedicada a la fabricacion de moldes para
inyeccion de pequeno y mediano tamano, se suple
perfectamente la demanda nacional.

En la actualidad, no se tiene la capacidad productiva para
fabricar moldes de gran tamafio y mucho menos la
maquinaria para realizar sus tratamientos térmicos, de ahi que
los usuarios de moldes en Colombia justifiquen la compra de
moldes de gran tamafo en el exterior.

De acuerdo con los datos registrados de produccion corres-
pondientes al periodo 1997 - 1999 se muestra un decreci-
miento en la produccion de moldes en Colombia.

PRODUCCION MENSUAL DE MOLDES EN COLOMBIA

ANO PRODUCCION (unidades)

1997 79
1998 45
1999 22

Fuente: ACOPLASTICOS

* Durante la década de los 90 la industria plastica colombiana
Se caracterizo por su rapido crecimiento, situacion que se
vio afectada por la crisis econémica del afio 1999, lo que
llevd a una disminucion en la demanda de productos de la
industria plastica, y en general a todos los sectores
productivos.

Segun estudios realizados por ACOPLASTICOS, la industria
plastica en Colombia el ano 1999 decrecié en un 10.44%.
Para el ano 2000 dicho sector presentd un crecimiento
acumulado aproximado del 11%, lo que significa que la
industria presentd un crecimiento que nos demuestra que
no se hallaba estancada.

Un factor que nos permite confirmar que la industria del
plastico nacional no esta estancada, es el aumento en el
consumo de resinas a nivel nacional. Segin ACOPLASTI-
CQS, estos son los valores de consumo en los ultimos
cuatro anos:

97
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TONELAJE PROCESADO DE RESINAS
ANUAL EN COLOMBIA

ANO Miles de toneladas
1997 527
1998 533
1999 520
2000 526

Fuente: ACOPLASTICOS

Las perspectivas para el afio 2001 son favorables segun las
proyecciones realizadas por Apocalipticos.

Entre las proyecciones a corto y mediano plazo esta
incrementar el nivel de exportacion, sequido de mantener una
industria transformadora de plasticos actualizada y por tltimo,
continuar con los esfuerzos de disponer de profesionales
capacitados.

Actualmente se presenta un consumo anual de resinas
plasticas inferior al de varios paises latinoamericanos (Ver
tabla siguiente). En el corto plazo esta representa un area de
crecimiento potencial que puede permitir 1a expansion de la
cadena productiva plastica con miras a los mercados internos
y externos.

Las 30 empresas clasificadas segun el consumo de resinas
son:

Resinas Ventas 1999 Crecimiento
Pais Empresa procesadas (miles de %

(en t) Us$) 99/98
México Procesos Plasticos S.A. De C.V. 80,000 105,573 47
Brasil Engepack 40,000 82,873 6.5
Uruguay Laja S.A. 24,000 4,211
Brasil Plasticos Mueller S.A. 17,000 50,597 0
Colombia Iberplast S.A. 12,400 15,397 -32
México Kartell de México S.A. De C.V. 12,148 13,748 11
Brasil Marfinite Produtos Sintéticos Ltda. 10,542 19,406 15.3
Colombia Plasticos Rimax S.A. 10,340 19,055 12
México Dart S.A. De C.V. 9,200 0 10
Brasil Astra S.A. Industria e Comercio 8,800 55,801 0
Argentina Colombraro Hnos. S.C.A. 8,600 12,430 13
Venezuela | Manaplas S.A. 7,600 17,311 -6.5
Chile Fabrica de Envases Plasticos Plasco S.A. 7,000 25,000 20
Brasil Plasutil Ind. e Comercio de Plasticos Ltda. 7,000 22,099 5
Brasil Polyutil S.A. Ind. e Com. de Mat. Plasticas 4,305 13,229 57.5
Colombia Industrias Estra S.A. 4,302 11,951 -1.7
Brasil Brasholanda S.A. Equipamentos Industriais 4,000 40,884 4
Chile Comberplast Ltda. 3,800 9,075 5
Argentina Atomplast S.A.L.C.y F. 3,000 7,000 -20
Colombia Imusa 2,700 9,997 5.5
Brasil Springer Plasticos da Amazonia S.A. 2,256 11,454 0
Uruguay Atma S.A. 2,125 3,453 -18
México Armher de México S.A. De C.V. 1,860 4,814 6
Argentina Lodigiani y Leali SAIC 1,800 12,700 -56
Argentina Plasticos Atlantico S.A. 1,500 4,200 35
México GD Components de México S.A. De C.V. 1,392 3,155 35
Argentina Imap SAIC 1,370 10,700 0
Colombia Proplas S.A. 1,260 5,362 25

Fuente: ACOPLASTICOS




La siguiente informacion hace parte del informe gerencial presentado a la Red de Centros en el proyecto de investigacion "Gestion
de Disefo" auspiciado por Colciencias, bajo la coordinacion del Corporacion Centro de Productividad y Desarrollo Tecnoldgico
del sector Metalmecanico y Sidertrgico (CDT Metalmecanico), toda la informacion (encuestas) se encuentran en la secretaria
del Departamento de Ingenieria de Produccion, como material de consulta.

SECTOR DEL PLASTICO

Debilidades y fortalezas del sector dedicado a la transformacion del plastico, especialmente en el drea de disefio y
fabricacion de moldes de inyeccion, mirado desde la Optica tanto de los fabricantes como de los usuarios de los mismos.

" MEJORAMIENTO IMPORTANCIA RECOMENDACIONES
FABRICANTES DE MOLDES
DISENO
1. EI50% de las empresas dedicadasa | EI buen funcionamiento de un molde de | o Actualizacién peri6dica de los nuevos
la fabricacion de moldes, cuentan inyeccion, depende en gran medida del éxito software de disefio.

con un departamento de disefio, de que tenga su disefio. Las consecuencias |
las empresas que tienen dicho de un mal disefo se verdn representadas en
departamento, s6lo un 60% cuentan sobrecostos, y atrasos en los tiempos de
con un software especializado. entrega de la produccion.

Las que no poseen departamento de Las herramientas computacionales, hoy dia,
disefo, delegan esta funcion a los representan la manera mas eficaz, técnicay

Adquisicion y capacitacion de software

especializados en disefio, enaquellas

empresas que no lo tienen.

* Los departamentos de disefio no repre-
sentan un gasto sino una inversion

* Sedebe destinar parte del presupuesto

operarios. segura de plasmar la genialidad de los .
disefadores. anual df;]as empresas, para laimple-
Los departamentos de disefio garantizan una mentacion y mantenimiento - del
buena calidad y productividad. departamento de disefio.
e Cursos de capacitacion en disefio y
Proceso
2. E167% de empresas que producen | Las asesorias técnicas representan una | * Realizar campanas informativas donde
moldes, desconocen la existencia de buena alternativa dentro del dmbito se difunda la existencia y capacidad
empresas que prestan servicio de industrial. Son Universidades, empresas, de dichos centros.
asesoria en el disefio de los mismos. institutos o centros que tienen un solo | « Elaborar cursos de capacitacion para
objetivo, y por consiguiente logran volverse solucionar necesidades puntuales de
muy especializados en sus respectivas las empresas.
areas de desarrollo, ya que enfocan sus | e Realizar cursos de disefio dirigido a
esfuerzos y capital en solucionar problemas las pequefias y mediana empresa.
concretos.

MAQUINARIA Y MATERIA PRIMA
1. EI62% de los materiales utilizados Las materias primas representan el primer |  Aumentar parametros de calidad y

para la fabricacion de moldes, son eslabon en la cadena productiva. Sino se garantia.

importados debido a su calidad y puede garantizar la calidad de estas, es | e« Utilizar normas internacionales en
garantias ofrecidas por los provee- imposible controlar el resto del proceso, control de calidad para la fabricacion
dores extranjeros. asegurando de forma anticipada el fracaso de aceros nacionales.

del producto.
El compromisoy la seriedad de los provee-
dores, representa una garantia para cualquier
empresa manufacturera, pues brindan
prontas entregas y reemplazo de materiales
defectuosos.
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OPORTUNIDADES DE
MEJORAMIENTO

IMPORTANCIA

ACCIONES Y
RECOMENDACIONES

2. EI50% de los equipos que se utilizan

actualmente para la manufacturara de
moldes se han adquirido reciente-
mente (menos de un ano).

La imaginacion no se limita, y menos
cuando de productos plasticos se trata.
Siempre se acomodara el producto pléstico
alafuncion requeriday no al contrario. Por
esto estar a la par con los adelantos
tecnoldgicos es importante, ya que se
requiere gran versatilidad y altas velocidades
de respuesta para suplir con eficiencia la
vertiginosa y variada demanda de productos
plasticos.

* Realizar cursos de capacitacion con el
objetivo de explotar estas maquinas en
toda su capacidad.

* Crear canales de comunicacion entre las

diferentes industrias, institutos, centros

y universidades para compartir

experiencias y conocimientos.

Motivar a otras empresas para que inicien

el proceso de actualizacion tecnologica.

L]

CALIDAD

1. La gran mayoria de las empresas

cumplen con casi todas las politicas
de calidad (internas). Donde la verifi-
cacion de estas, se encuentraa cargo
de un personal integrado a un progra-
ma de reuniones sistematicas.

La calidad ya no es mirada como un requi-
sito, sino mas bien como un estilo propio
de cada empresa. Es un sello de distincion.
Los nuevos esquemas de calidad han de-
mostrado que un producto debe ser obser-
vado en cada etapa, y no esperar hasta el
final para hacerlo.

No es suficiente con cumplir 1as politicas
internas de calidad.

L]

Cumplir y mantener normas estandares
de calidad.

* Cursos de capacitacion en la implan-
tacion de normas de calidad, con
indicadores que garanticen la misma.
Certificar la calidad ante organismos
externos a la compania.

. Los principales aspectos en los que

han enfatizado las empresas para
mejorar su nivel competitivo, son la
incorporacion de maquinas y equi-
pos, y la organizacion de estos dentro
de laplanta.

Larapida evolucion y la creciente demanda
del mercada ha obligado a los productores
aaumentar se velocidad de respuesta en el
lanzamiento de nuevos productos. Por tal
motivo laactualizacion tecnoldgica es una
necesidad.

* |dentificar las necesidades mas impor-
tantes del sector en cuanto a la adqui-
sicion de maquinas y equipos de alta
calidad.

* Realizar cursos de capacitacion en
distribucion de planta y evaluacion de
magquinaria.

. Las empresas tienen como prioridad

normalizar sus procesos, productos,
seguridad e higiene; dejando el medio
ambiente relegado a un segundo
plano.

En un momento como el que vivimos,
donde las normas ambientales deben ser
muy drasticas, debido a las inminentes
consecuencias que ha tenido la falta de
conciencia colectiva por parte de los
industriales; Nuestras empresa deben de ser
mas diligentes en el cumplimiento de la
norma.

L]

Efectuar estudios economico-técnicos
para determinar la posibilidad de
reciclaje o tratamiento de productos
contaminantes.

Buscarayudas internacionales en el trata-
miento de sustancias contaminantes.
Realizar programa de capacitacion y
concientizacion sobre produccion limpia
y sostenible.

. En el proceso de evaluacion de la

calidad de los moldes, esta centrado
en laforma geométrica y dimensional
de la pieza obtenida con el molde final,
dejando el andlisis de disefio proscrito
aun segundo plano.

La correcta evaluacion de la calidad durante
todas y cada una de las etapas de disefio y
fabricacion de un molde, garantizan una
excelente estabilidad geométrica y acabado
superficial en molde definitivo, dando como
resultado productos de buen calidad.

L]

Utilizar software de disefo de moldes en
las etapas de generacion de un nuevo
producto.

Utilizar software de simulacion de
procesos de inyeccion para garantizar
estabilidad y eficiencia

e Acondicionar 0 tomar sin modificar
normas internacionales de calidad.
Estructurar normas de calidad nacional
mediante convenios Universidad, indus-
tria, centro e institutos.

L]




OPORTUNIDADES DE ACCIONES Y
MEJORAMIENTO IMPORTANCIA RECOMENDACIONES
GARANTIAS

. S6lo un 20% de las empresas en el

medio tienen o0 conocen un software
que les permita conocer un dato
preciso del precio del molde.

En todo proceso de manufactura se pretende
que el valor de los productos fabricados,
corresponda justamente con el servicio que
gste prestara.

En el caso de los moldes se pretende realizar
una evaluacion mas objetiva del mismo con
la ayuda de un paquete de software espe-
cializado, y noa “0jo” como usualmente se
realiza, dejando que el precio de este, se
determing por la complejidad que presente.

Crear un software especial para el costeo
de la manufactura colombiana.
Realizar curso de capacitacion en
gvaluacion y devaluacion de la maqui-
naria.

Realizar cursos de capacitacion en
0stos y presupuestos

E180% de las empresas manufactureras
de moldes, presta servicio post-venta.
Pero el aspecto que mas descuidan es
el de mantenimiento de los moldes.

Uno de los factores determinantes a la hora
de elegir un proveedor, son todos aquellos
Servicios que este pueda prestar, después de
la venta y que de alguna u otra manera se
convierten en valor agregado del producto.
Si el producto que se adquiere posee
garantias de mantenimiento, este aspecto se
convierte en una ventaja competitiva para la
empresa que ofrece el producto.

Prestar asesoria permanente a las
empresas usuarias en el mantenimiento
de los moldes.

Hacer seguimiento del comportamiento
de los moldes después de su entrega
final

Mejorar las relaciones profesionales
entre fabricante y usuarios

USUARIOS DE MOLDES

DISENO

1,

El disefo de productos plasticos esta
bajo la responsabilidad, en la mayoria
de los casos, de una 0 mas personas
con experiencia dentro de la empresa,
ya que solo el 31% las empresas
cuentan con un departamento de
disefio especializado.

No se puede desconocer el conocimiento
que debido a la experiencia puedan tener
algunos operarios, sobre los procedimientos
y productos de una empresa, pero cuando
de disefio de producto se trata, dichos
procedimientos deben implantarse de una
manera organizada y técnicamente confiable;
y que mejor que un buen departamento de
disefio para asignarle esta tarea. La buena
especializacion que tengan en este campo,
hard que todo el proceso productivo sea
concluido de forma satisfactoria.

Establecer departamentos de disefio.
Unir las unidades de disefio y fabrica-
cion, con el objetivo de disminuir el
tiempo enirde laideaal producto final.
Introducir software de disefio disponi-
bles en el medio.

Realizar cursos de capacitacion sobre
el uso de herramientas computacio-
nales en disefo.

Generar grupos de discusion entorno a
estrategias de disefio
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OPORTUNIDADES DE
MEJORAMIENTO

IMPORTANCIA

ACCIONES Y
RECOMENDACIONES

MAQUINARIA Y MATERIA PRIMA

1.

El 42 % de los materiales utilizados en
la elaboracion de articulos plasticos son
importado debido a que las empresas
del exterior presentan mejores tiempos
de entrega y una calidad superior,
ademds por que algunos de ellos no se
producen en el pais. EIl 58 % restante es
de produccion nacional.

No se puede ignorar, la tecnologia con la
que cuentan algunos de los paises donde se
produce esta materia prima. Sin embargo seria
de gran aliciente para la industria nacional,
poder decir que es capaz de producir dicha
materia prima con una calidad similar o
superior a la de los proveedores externos, y
con precios que se acomoden a la industria
nacional.

Se deben encaminar, por el momento, mas
los esfuerzos en fortalecer y consolidar
habilidades tales como: innovacion vy
creatividad direccionadas al desarrollo de
nuevos productos.

» Cursos de capacitacion en la opti-

mizacion en el uso de materiales
plasticos.

Realizar cursos de capacitacionen la
optimizacion de procesos de transfor-
macion de polimeros.

Realizar cursos de capacitacion donde
se integren materiales, texturas y
formas.

El 31% de las empresas usuarias de
moldes, no actualiza su maquinaria
hace 2 0 3 anos; el 19%, la tltima vez
que adquirié maquinaria nueva fue hace
4 anos.

Los polimeros estdn dentro de los materiales
que sufren mas cambios y desarrollos. Estos
desarrollos deben marchar a la par con una
gvolucion tecnoldgica de la maquinaria con
que seran transformados.

Asimismo la innumerable variedad de
articulos plasticos hacen de la tecnologia
un aliado imprescindible para aumentar la
competitividad de la empresas.

Las Universidades, Centros e Institutos
deben proporcionar a las empresas
informacion sobre metodologias para
la seleccion de marcas, modelos y
equipos de alta eficiencia y calidad.
Crear mecanismos de motivacion para
que las empresas inicien o contintien
el proceso de actualizacion tecnolo-
gica, con el objetivo de aumentar su
calidad y competitividad.

El 39% de las empresas que utilizan
moldes, realiza mantenimiento correc-
tivo en las plantas, el 50% preventivo y
el 10% predictivo

No se debe desconocer el gran nimero de
imprevistos que puede tener cualquier
procedimiento manufacturero, pero mas que
con la incertidumbre se debe jugar con el
factor seguridad.

Los mantenimientos correctivos son
igualmente validos e importantes, pero se
deben estudiar e implementar procedi-
mientos que conduzcan a un mantenimiento
predictivo y preventivo, de esta manera se
veran representados os beneficios en dinero
y tiempo.

Implementar programas de manteni-
miento predictivo.

Realizar cursos de capacitacion sobre
gstrategias para laimplementacion de
planes de mantenimiento a todo nivel.




OPORTUNIDADES DE
MEJORAMIENTO

IMPORTANCIA

ACCIONES Y
RECOMENDACIONES

CALIDAD

. La calidad final de los productos se
encuentra estipulada en las normas de
seguridad e higiene y de procesos de
cadaempresa.

Lanormalizacion de procedimientos dentro
de una empresa, representa un direccio-
namiento de la manera como la gerencia y
los departamentos de ingenieria, quieren que
se llevena cabo los trabajos. Asimismo realiza
el cumplimiento de los mismos de forma
|6gica, organizada y segura.

De igual forma se logra la estandarizacion de
funciones relevantes en la empresa.

« Continuar con las politicas de norma-

lizacion en las empresas e implemen-
tarlas en aquellas que no han iniciado el
proceso.

« Certificar las empresas ante organismos

externos, idealmente ante entidades
internacionales.

 Mejorar los estandares de calidad al en

las empresas.

. Un alto porcentaje de las empresas
encuestadas cumplen con las politicas
de calidad al interior de las empresas;
gracias a los sistemas de mejoramiento
continuo. Estos sistemas basan sus
actividades en las reuniones de calidad
programada por los diferentes emplea-
dos dentro de la empresa.

La calidad ya no es mirada como un requisito,
sino mas bien como un estilo propio de cada
empresa. Es un sello de distincion.

Los nuevos esquemas de calidad han
demostrado que un producto debe ser
observado en cada etapa, y no esperar hasta
el final para hacerlo.

No es suficiente con cumplir Ias politicas
internas de calidad.

« Cumpliry mantener normas estandares

de calidad.

* Cursos de capacitacion en la implan-

tacion de normas de calidad, con
indicadores que garanticen la misma.

« Certificar la calidad ante organismos

externos a la comparia

. Como estrategias para mejorar su nivel
competitivo las empresas han recurrido
alarotacion del personal, para asi poder
contar con empleados capaces de
desarrollar cualquier funcion dentro de
empresa.

La competitividad es un valor integral que le
corresponde asumir a todos y cada uno de
los miembros de la empresa, por tal motivo
es ideal que todos sus miembros realicenala
perfeccion lamayor cantidad de actividades
posibles dentro de su seccion de trabajo.

* Realizar cursos integrales de capaci-

tacion

* Normalizar y documentar la forma

operativa de realizar sus tareas.

* Rotacion periddica del personal.
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OPORTUNIDADES DE
MEJORAMIENTO

IMPORTANCIA

ACCIONES Y
RECOMENDACIONES

MOLDES

1. Las empresas usuarias de moldes de
inyeccion, no tienen parametros claros
establecido a la hora de recibir los
moldes.

Ala hora de recibir un producto que se ha
comprado, se deben tener parametros claros
de evaluacion que me indique el buen
funcionamiento del mismo.

Estos pardmetros deben brindar los criterio s
necesarios para tomar rapidamente la de
decision de aceptar o rechazar

El'molde.

De esta forma se pueden garantizan
productos de alta calidad.

* Establecer normas para la recepcion de
los moldes de inyeccion.

* Realizar cursos de capacitacion enca-
minados a la evaluacion técnica de los
moldes.

Desarrollar programas de capacitacion
que brinden a nuestros ingenieros
capacidades objetivas en procesos de
negociacion de fabricacion de moldes
en el extranjero.

L]

2. Alahorade escogeraquien comprarle
los moldes, lamayoria de las empresas,
estdn prefiriendo a los fabricantes del
exterior, aunque presentan altos
costos, compensan con mejores
garantias, tiempos de entrega y calidad.
Pocas empresas colombianas ofrecen
servicio posventa.

Cuando de competitividad se trata, existen
factores determinantes, que diferencianaun
proveedor de otro.

En muchos casos es preferible pagar por un
producto costos un poco elevados, pero con
una serie de garantias, que a largo y corto
plazo, representan valores agregados de
dicho producto.

En Colombia existen empresas que hacen
buenos moldes, incluso careciendo de la
tecnologia con que cuentan otro paises; pero
como las garantias posventa son minimas,
estan perdiendo contra los competidores
extranjeros.

Aumentar los indices de calidad en
proceso de evaluacion al recibir los
moldes de inyeccion.

Exigir mediante clausulas el cumpli-
miento de los tiempos de entrega.
Exigir servicios posventa con el
objetivo de que sea evaluado permanen-
temente el comportamiento del molde
y mantener una estrecha relacion con
el fabricante.

L]

GENERAL

1. Aunque el 78% de las empresas dicen
gstar exportando, el 22% restante dice
no exportar por falta de contactos en el
exterior y por los costos competitivos
en mercados internacionales.

Actualmente la industria Colombiana, debe
entender que para poder sobrevivir en una
economia tan globalizada como la que se
esta presentando, es importante tener una
gama de productos que no solamente sean
competitivos dentro del pais, sino que
también soporten las exigencias del mercado
externo

L]

Realizar contactos en el exterior
Manejar politicas de expansion de
mercados

Certificar su calidad ante organismos
internacionales, ésto ampliaria su
horizonte productivo.

Realizar alianzas estratégicas al interior
y exterior del pais.

Realizar curso de capacitacion sobre
modelos de exportacion.

Mejorar sus cadenas productiva con
el objetivo de abaratar costos de
produccion.

L]

L]
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