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3. Resumen.

En este documento se explican las actividades implementadas para evitar el salto de
proceso en la linea final de produccion perteneciente al area de prensas donde se fabrica
el barrenado de tuvo, y debido a la recurrencia que se ha tenido, se aplicaron los
conocimientos adquiridos en la carrera de Ingenieria Industrial

El presente proyecto se desarrollé6 en una empresa, fue una mejora empleada
dentro del ramo automotriz, a través de una implementacién de un sistema anti-error,
conocido como poka-yoke, con la intension de disminuir los errores y asi evitar salto de
proceso y asi poder evitar un reclamo de cliente en un periodo indefinido ya que con este
proyecto se esta garantizando que el proceso de prensas que es donde se implementa
la mejora dentro de la empresa Alphametal los operadores estan colocando pieza a pieza
en el contenedor y asi verificando que ninguna pieza tenga un salto de proceso y pueda
llegar garantizado el material al cliente final.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

Poka-yoke es una técnica de calidad desarrollada por el ingeniero japonés Shigeo Shingo
en los afios 1960°s, que significa "a prueba de errores”. La idea principal es la de crear
un proceso donde los errores sean imposibles de realizar. La finalidad del Poka-yoke es
la eliminar los defectos en un producto ya sea previniendo o corrigiendo los errores que
se presenten lo antes posible. Un dispositivo Poka-yoke es cualquier mecanismo que
ayuda a prevenir los errores antes de que sucedan, o los hace que sean muy obvios para
gue el trabajador se dé cuenta y lo corrija a tiempo.

Muchas veces hemos oido hablar de la necesidad de disminuir los defectos.
Sabemos que esto es muy importante para que nuestra compafia satisfaga a los clientes
y por ende se mantengay prospere. También, hemos escuchado hablar del cero defecto,
pero pensamos que esto es imposible, o que sélo lo pueden aplicar compafiias grandes.

Todos los ejemplos anteriores presentan algo en comun, y es, que no se puede
dar el defecto bajo ninguna circunstancia, y lo que es mas interesante, no se necesita de
la atenciébn humana, para que esto suceda, ya que el cero defecto en estos casos viene
por definicién o por disefio.

Lo que se demostrard a lo largo de este documento es la importancia y la
diferencia que hace la implementacién del Poka Yoke en el transcurso de las mejoras
gue se han ido realizando a lo largo del proyecto.

ALCANCE

En general el Poka-Yoke se restringe a la eliminacidon de errores y prevencion de defectos
y es principalmente una herramienta de inspecciéon. Otras herramientas estan mas
abocadas no solo a la intervencion de puntos muy especificos y delimitados de las
operaciones, sino que también examinan el proceso productivo como un todo, lo que
permite hacer cambios sustanciales en el proceso tales como la maodificacion,
reestructuracion o eliminando operaciones.

Este proyecto lleva como finalidad la disminucion, de ser posible evitar generar
guejas de cliente (reclamos) capacitando al personal y asi mismo integrando una cortina
gue se implementara dia a dia en el proceso, para garantizar la calidad del producto del
cliente



6. Descripcion de la empresa u organizacién y del puesto o area del trabajo del

residente.

Alphametal es una empresa lider en procesamiento de tubos que tiene el compromiso

de suministrar un producto que cumpla con los requisitos para satisfacer la confianza

del cliente, a través de la mejora continua de su sistema de gestion de calidad.

Estoy ocupando el puesto de sublider de produccion, donde mis principales actividades

son.

Revisar el plan de produccién y bitacora del turno anterior

Colocar al personal en prensas correspondientes y verificar que funcionen
correctamente de lo contrario realizar accion correctiva

Comprobar el arranque de prensas, reductoras y expansoras y realizar el reset
correspondiente de contadores al realizar la primera pieza

Realizar la revision de primera pieza den escantillon y liberar junto con calidad
Revisar que operarios realizaron el chek inicial de prensas y troqueles

Llenado de etiqueta de producto terminado y llevar el registro en hoja de
produccién

Llenado de tablero de produccién por hora, verificando que se cumpla segun el
plan

Mandar a personal libre a retrabajo y explicar como es el proceso

Revisar que se realice el procedimiento stop en caso de paro de maquina
Mandar troqueles a mantenimiento en caso de que el proceso este duro o tenga
rebaba

Verificar el llenado de kan ban en materia prima, reduccion, expansion y
producto terminado

Realizar 5 s durante todo el turno

Realizar observacion de operaciones a personal de nuevo ingreso



Misién:
Procesar tubos de la mas alta calidad cumpliendo con las leyes y reglamentos, con lo
cual pretendemos que Alphametal sea el lider en ventas y contribuir a la sociedad

mexicana a traves de la confianza y satisfaccion de los clientes

Vision:
Contribuir a la sociedad al mismo tiempo que se promueve la propiedad de los
empleados de esta empresa, procesando productos honestamente y que tengan un

efecto mundial

Valores:
e Calidad: la mejor calidad en nuestros productos
e Respeto: la contribucion del medio ambiente
e Seguridad: prevencion y seguridad de nuestro personal

e Motivacion: ayudando al crecimiento profesional de nuestra gente

Organigrama:

ALPHAMETAL MEXICO # 8 14 B &

Presidente / CEO

Director

&M
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Figura 1. Organigrama
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Clientes:

Unipres:

61315-3WO0OA
61312-3WO0OA
61311-3WOA
PO2F-02
PO2F-01
SEE

Hiruta

DHM5-60421
DA6C22-60422

YKM

DGH9-60421
DGH9-60421
BDTS-60421
BDTS-60422

Tabla 1. Clientes
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7. Problemas a resolver, priorizandolos.

El principal problema en el area de prensas es que se han fugado pizas con salto de
proceso llegando hasta cliente, generando asi un reclamo oficial para la empresa. No ha
pasado 1 vez, han sido varias veces donde se presenta la misma situacion, es por ello
gue me enfoque en este problema, provocando perdidas para la compafia ya que se
reduce el volumen de produccion solicitado al haber un reclamo de cliente y si llegara a
recurrir otro reclamo se corre el riesgo de perder el proyecto adquirido ante la empresa
gue se estd manufacturando las piezas solicitadas, con esta mejora de las cortinas
garantizamos que se pueda continuar con el proyecto con nuestro cliente y asi cuidar las

ganancias de las compafia que serian afectadas con la perdida del contrato del cliente.

Figura 3. Pieza OK Figura 4. Pieza NG
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8. Justificacioén

Es importante el tratar este problema ya que se ha tenido varios reclamos con el cliente,
ya que se han fugado varias piezas con falta de proceso, esto tendria como beneficio en
la empresa el ahorro de dinero, porque por cada reclamo se debe de pagar una multa, y
también tendria el gran beneficio de que si no hay reclamos tendriamos la confianza total
con el cliente de mandar un producto de calidad, cumpliendo con las especificaciones de
disefio que el cliente nos solicita ya que con esta mejora estamos garantizando la
produccién masiva del proceso sin riesgo de generar un salto de proceso cumpliendo
también con las normas contratadas con nuestro cliente en la entrega de calidad, tiempo
y costo principalmente cumpliendo con los embarques en tiempo y forma ya que un
reclamo de cliente retrasa la produccion y entrega de embarque.

Definir poka - Realizar
Identificarel . Llegar ala . e psoceso . Disefiar el . Trreize . ST
problema Causa raiz o producto poka yoke validaion

Figura 5. Seguimiento
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9. Objetivos (General y Especificos)

El objetivo del Poka Yoke, es crear un ambiente libre de errores en produccion. Es
prevenir defectos eliminando la causa raiz, ya que es el mejor camino para producir
productos y servicios de alta calidad.

Para que tu organizacion sea competitiva en el mercado, ti debes entregar
productos y servicios de alta calidad, que excedan las expectativas del cliente. TU no
debes pagar por los productos o servicios producidos.

Una organizaciéon LEAN se esfuerza por la calidad en la fuente. Esto quiere decir
gue cualquier defecto que ocurra durante una operacién de manufactura nunca debe de
pasar a la siguiente operacién. Esto asegura que tu cliente va a recibir productos o
servicios libres de defectos.

14


https://spcgroup.com.mx/manufactura-esbelta/

CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Tedrico (fundamentos teéricos).

Rene (2019) El concepto de automatizacion se asocia en los diferentes procesos productivos
teniendo en cuenta la aplicacién de sistemas mecanicos, electrénicos y computarizados, con el
fin de operar y controlar la produccién con mayor eficiencia y eficacia. Adicionalmente, dicho
concepto significa la integracién, con fines estratégicos, de un amplio abanico de informacion
avanzada y descubrimientos de ingenieria de punta en los procesos de produccion. En ese
sentido, la automatizacion estd compuesta por una parte operativa encargada de la ejecucion de
las diferentes actividades que hacen parte de un proceso a través de los diferentes elementos
gue lo conforman; y una parte de control que se encarga de coordinar las actividades del proceso
entre las cuales se encuentra el control de calidad, la gestion de herramientas y las operaciones

de supervision.

La cortina de seguridad es un dispositivo Optico que ofrece un campo infrarrojo de
proteccion. Esto sirve como mecanismo de seguridad que detecta interrupciones y pare
automaticamente las operaciones de maquina. Su funcién principal es evitar que se fugue alguna

pieza con salto de proceso.

Figura 6. Cortina Figura 7. Cortina

cerrada ya con proceso
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Marin (2020) Las cortinas de seguridad se utilizan en todo el mundo para proteger al
personal de las plantas industriales y/o garantizar la calidad del producto, Y, aunque la
tecnologia es conocida desde hace casi 70 afos, las muchas aplicaciones dadas a este
dispositivo no han agotado aun todo su potencial de posibilidades. En este articulo
intentaré dar un nuevo enfoque sobre la utilidad de las cortinas para la seguridad de las
maquinas, para el control de la produccion y para la productividad; incluyendo las
funciones y caracteristicas disponibles hoy dia. Las cortinas estan tan presentes en
nuestra realidad diaria que resulta muy facil pensar que son un dispositivo sencillo: no
comete errores, se instala facilmente y sustituye a las vallas convencionales sin que
tengamos que preocuparnos de nada mas. Pero con el transcurso del tiempo se ha ido

desarrollando una gama de cortinas fotoeléctricas cada vez mas amplia y versatil.

Fabtech (2022) En cuanto a la prensa, cuenta con un sistema rapido de
proteccion contra sobrecargas hidraulico (HOLP) a 10 ms, un marco altamente robusto
con baja deflexiébn angular, y los espacios mas cerrados disponibles en prensas de
marco de garganta, los cuales minimizan el tonelaje de reversa.La prensa troquel6
piezas con el modo servo de blanking silencioso optimizado por Aida, que solo puede
ser logrado en una prensa servo.“La ventaja de la prensa servo es que podemos
controlar el movimiento del slide”, puntualizé Zamorano.El especialista sefialé que los
principales clientes de la empresa son del ramo automotriz, electrodomésticos,

aeronautica, eléctrica y electronica.

Figura 8. Maquinaria
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcion de las
actividades realizadas.

1. Informacién del defecto

NUMERO DE PARTE AFECTADO:
61315-3W0-A000 H1

CLIENTE AFECTADO:

UNIPRES.

REPORTO:

Junichi Nakao

FECHA:

11/10/2022

RESPONSABLE:

ALPHAMETAL

Falta de barrenos en tubo, no es

posible realizar un ensamble en arnes

Pieza NG

17



2. Presentacion de los hechos

counto a Especificacion Medicion Rtesul
ado
externo Y:$28.68
Thickness (t) | 1.4+0.11 1.41 @)
) X:d7.12/7.00
4 ®d7+0.2/-0 %2 @)
Diametro de Y:97.11/7.01
Vert. 15.0+0.2/-0 Vert.:15.17 O

Hori. 12.0+0.2/-0 Hori. :12.18

Cantidad de

barrenos
Sin rayas o
Apariencia 2&3&%%3 que OK O

Figura 9. Pieza 15-3W0A

De 6 barrenos que se hacen durante todo el proceso, la pieza solo tenia 3. Los demas
puntos no presentan problema en las piezas del 61315-3W0-A000 H1

18



Proceso de produccion

Recepcion de Almacenamient | | Cambio de | Preparacién de .| Liberacion
material ~| o de material g troquel ~| materia prima ~| 1lera pieza »
Inspeccion recibo: calidad confirma Confirmacion de c_ii,émetro
Diametro interior, exterior, thickness, ge barreno, 'l))OSICIon d;-;" |
Largo, apariencia (30 pcs. Por contenedor arreno y sobre escantilion
90. ap (0p ) con base en checklist de
calidad
OCUITeNnCia Monitoreo de Fuga
Produccién » calidad cada »| Liberacion Inspeccion
100 pzs - . . » Embarque
ultima pieza final

Produccién confirma
diametro de barrenos,
posicion de barrenos y
sobre escantillén con base
en checklist de calidad

Calidad confirma_d_iajmetro Calidad confirma
de barrenos, posicion de

barrenos y sobre

escantilléon con base en

checklist de calidad

3. Reconocimiento del problema

Procesos 1&2

4. Informacién de troqueles

Procesos 1&2

Car oA

Proceso 1
(2 barrenos)

Troquel 1

Procesos 3&4

Proceso 2
(3 barrenos)

HProceso
faltante

Proceso 3&4 (troguel 2)
Aplastado, corte, barreno

cantidad de barrenos,
apariencia, rebabas y
garantiza con skill

writer

Proceso 1 (troguel 1) 2 barrenos

Procesos 3&4

Proceso 3
(aplastado)

0o

Proceso 2 (troquel 1) 3 barrenos

Troquel 2

Proceso 4
(corte de extremo,
barreno)

19



Andlisis 5 porque (Causa de ocurrencia)

Al recibir un
troquel no
se

confirmaban
que cada
proceso
asegure el
proceso

anterior

Porque Porque Porque Porque Porque Causa
No se | Se creia que | Se creia | Porque los | Se Se dejaba
habia todas las | que no se | disefios y | consideraba | todo lo
realizado | contramedidas | dejaban especificaciones | que no | relacionado
una para los | puntos los definen en | habia con
revision problemas de | pendientes | Japon errores por | troqueles a
de troqueles se | porque las parte de | Japén y en
troquel hacian en | pruebas Japén México
Japon de _ solo lo
Se revisan .
troqueles relacionado
} pruebas contra
las hacian o Se con
, escantillon  en y
en Japon } enfocaban produccion
Japon para
) solamente
liberar
en poder
producir
No se recibe
informacion

sobre problemas
y putos
pendientes de
las pruebas de

troqueles

Contramedidas

-Medidas temporales

Confirmacién visual al 100% por parte de operador de produccién
*Medidas permanentes
(1) Agregar sensor al troquel 153W que detecte el Segundo proceso
(2) Elaborar checklist de revision de troqueles incluyendo puntos a revisar en la
recepcion, durante mantenimiento preventivo y durante ajuste para evitar fallas

(3) Confirmar si hay o no puntos pendientes de los reportes de pruebas de Japén

20




Se agrega sensor en proceso 4 del
troquel actual para detectar barreno

Ya que en el tercer proceso se hace el
aplastado, no se puede procesar el
barreno del 4to sin pasar por este

21



Andlisis 5 porque (Causa de fuga)

Lider de
calidad no
confirma

toda la
informacion
antes de

procesar

Porque Porque Porque Porque Porque Causa

Los No se tenia la | En la HOE | Falta de | No se | No se
documentos | conciencia de | estaba consciencia | habia comprendia la
estandar de | que el &rea de | establecido | en area de | capacitado | necesidad e
inspeccion no | inspeccion que se | inspeccion | bien al | importancia de
estaban era un area | revisara en | sobre personal la
contemplados | independiente | produccion | revision de documentacion
en el visual inspeccion | estandar en el
programa final area de
maestro  de inspeccion
APQP

Contramedidas
-Medidas temporales
1.Capacitacién a personal de inspeccién y evaluacion de entendimiento

-Medidas permanentes
1.Elaborar documentacién para todos los modelos
2.Afnadir la documentacion de todas las areas en el programa maestro de

APQP

22




Andlisis 5 porque (Causa de ocurrencia)

Sublider de
produccion
entregé las
piezas
sospechosas
al operador
de la 2da
prensa para
reintegrarlas
sin

revisarlas

Porque Porque Porque Porque Porque Causa
La indicacion | El lider dio | El lider dio | EI sublider | Lider y
El sublider i ) . L .
estaba del lider hacia | esa prioridad al | solo atendi6é | sublider
ocupado. i S ; A
iolo reviso el sublider era | indicacion plan de | las piensan mas
de las 3 piezas | dar prioridad a | al sublider | embarques indicaciones | en producir
sospechosas procesar porque que en la
habia un calidad de lo
embarque producido
planeado al
dia
siguiente

Contramedidas

-Medidas temporales
Capacitacion a lider y sublider de produccién por parte de calidad

-Medidas permanentes
@ Patrullajes en planta por superiores (gerente general, gerentes,
lideres de area) (para detectar operaciones anormales, incumplimiento
de reglas)
@ Mejorar la conciencia sobre la calidad mediante la lectura diaria

en juntas matutinas de compromiso de calidad
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Inspector pone HOE de inspeccién en su
area de trabajo antes de iniciar

Se incluyen ayudas visuales |en HOE

@.‘.::_; INSPECCOION FINAL Of PRODUCTO TERMINADO.
e 4 priness 0 et

61315-3W0-AD00-H1

[ e s+ | e -

Inspeccionar barmenos
del 2do proceso y colocar
marca de garantia

Inspeccionar barrenos del
ler proceso y colocar
marca de garantia

Inspeccionar aplastado
de 3er proceso y barreno
de 4to proceso




Mejoray propuesta

Implementacion de cortina de seguridad

Esta cortina nos evitara que se fugue algin salto de proceso, para asi evitar la
recurrencia del mismo ya que se ha tenido un gran aumento de este dicho problema

Figura 10. Disefio de cortina

En cada maquina se cuenta con contadores ya integrados que nos ayudan a garantizar
por ejemplo que si se procesé una pieza en la maquina #1, la pieza debe de pasar por

los procesos de la maquina #2 como se ve en las siguientes imagenes:

Figura 11. Maquinarias
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La cortina se acondiciona en la maquina en la que se dard el Ultimo proceso porque
conforme la pieza va pasando cada proceso, se va colocando de manera que tiene que
tener el proceso anterior para que se pueda procesar dar ciclo en el siguiente proceso,
la cortina se coloca en el ultimo proceso porque es el problema que se ha tenido ya que
el operario en lugar de procesar, mete la pieza al contenedor de producto terminado sin
aun tener el Ultimo proceso es por ello que se colocara la cortina en el Gltimo proceso.

Antes de dar el ciclo la cortina estara cerrada, al dar el ciclo la cortina se abrira para que
el operario pueda meter la pieza en su contenedor de producto terminado, una vez que
se integre la pieza el operador accionara un boton que hace que la cortina vuelva a cerrar
y como esta tiene integrada también un contador, evitara que se fugue algun salto de

proceso, ya que ahora en este caso los 3 contadores deben de coincidir

Con la ayuda de estas imagenes quedara mas claro:

Figura 12. Proceso 1

*Contador
en 1 pieza
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Figura 13. Proceso 2

*Contador
en 1 pieza

Figura 14. Proceso 3

CORTINA
*Contador
en 1 pieza
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Cronograma de actividades

Actividades octubre | Noviembre | Diciembre

* Establecer el equipo

Agosto | Septiembre

*Descripcion del
problema

*Desarrollar acciones de
contencidén provisional (punto
limpio)

*Definir y verificar causa raiz

*Elegir y verificar las acciones
correctivas permanentes

*Implementar y validar acciones
correctivas permanentes
*Evitar reincidencias

*Reconocer la contribucion de
cada persona y del equipo y
resultados
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

Como unico y principal punto se tenia esperado que disminuyeran los reclamos hacia cliente que
evidentemente son una desventaja para la empresa, en las siguientes graficas se observa que
en el 2022 se tuvieron 7 reclamos por falta de proceso y ahora en 2023 solo se tuvo 1.

RECLAMOS 2022
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Figura 15. Reclamos 2022
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RECLAMO 2023
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Figura 16. Reclamo 2023
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

A través de la implementacion de un poka yoke con cortina de seguridad, se logré reducir
la cantidad de envios con falta de proceso hasta el cliente, cumpliendo con el objetivo
planteado de reduccion de reclamos, e incluso obteniendo un resultado mejor al
esperado. En el proyecto se analizaron las caracteristicas que diferenciaban un eje del
otro de acuerdo al plan de produccion, logrando con esta informacion definir qué
caracteristicas con todos los nimeros de parte ya mencionados, cabe mencionar que
anterior a esto se habian fugado bastantes cantidades de reclamo hacia el cliente. La
implementacion de sistemas poka-yoke ofrece diversas ventajas ademas de una mejora
continua. Este sistema permite detectar el defecto a tiempo e incluso antes de hacer la
pieza, lo que implica ahorro de energia, tiempo y disminucién de reclamos. Soto (2011),
menciona que las empresas pueden propiciar la innovacion y dichos cambios con esta
herramienta, ayudando a maximizar la eficiencia, alcanzar el objetivo de cero defectos y

complementar la funcién de control.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

Durante la estancia en la empresa Alphametal y la realizacion del proyecto se utilizaron

y desatollaron las siguientes competencias Instrumentales

- Capacidad de analisis y sintesis.

- Capacidad de organizar y planificar.

- Conocimientos generales basicos.

- Conocimientos basicos de la carrera.

- Comunicacion oral y escrita en su propia lengua.

- Habilidades basicas de manejo de la computadora.

- Habilidades de gestion de informacion (habilidad para buscar y analizar informacion

proveniente de fuentes diversas.

- Solucién de problemas.

- Toma de decisiones.
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Interpersonales

- Capacidad critica y autocritica.

- Trabajo en equipo.

- Habilidades interpersonales.

- Capacidad de trabajar en equipo interdisciplinario.

- Capacidad de comunicarse con profesionales de otras areas.

- Habilidad para trabajar en un ambiente laboral.

- Compromiso ético.

Competencias sistémicas

- Capacidad de aplicar los conocimientos en la practica.

- Habilidades de investigacion.

- Capacidad de aprender.

- Capacidad de adaptarse a nuevas situaciones.

- Capacidad de generar nuevas ideas (creatividad).

- Liderazgo. - Habilidad para trabajar en forma autonoma.

- Capacidad para disefar y gestionar proyectos.
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CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION

15. Fuentes de informacién

Gustavo Anaya, (2022) sistema poka yoke
https://repository.uaeh.edu.mx/bitstream/bitstream/handle/123456789/20269/poka-

voke-herramientas-clase-mundial.pdf?sequence=1

Fabtech (2022) maquinaria AIDA

https://www.mms-mexico.com/productos/aida-mostro-el-control-allen-bradley-para-

prensa-servo

Smartsonic (2019) Cortina de seguridad

https://www.smartsonicsupply.com.mx/cortinas-de-sequridad/

35


https://repository.uaeh.edu.mx/bitstream/bitstream/handle/123456789/20269/poka-yoke-herramientas-clase-mundial.pdf?sequence=1
https://repository.uaeh.edu.mx/bitstream/bitstream/handle/123456789/20269/poka-yoke-herramientas-clase-mundial.pdf?sequence=1
https://www.mms-mexico.com/productos/aida-mostro-el-control-allen-bradley-para-prensa-servo
https://www.mms-mexico.com/productos/aida-mostro-el-control-allen-bradley-para-prensa-servo
https://www.smartsonicsupply.com.mx/cortinas-de-seguridad/

CAPITULO 9: ANEXOS

17. Anexos

. Alnhamotal Mavien @ A da O V/
The Tube Processing Company
Agosto 2023

DR. José Ernesto Olvera Gonzalez
Director
Instituto Tecnolégico de Pabellon de Arteaga

Por este conducto hago contar que la C. Jessica Paulina Luévano Chavez de Ia
carrera de Ingenieria Industrial con nimero de control A191050627 ha sido
aceptada para realizar sus residencias profesionales durante el periodo Agosto —
Diciembre 2023, debiendo cubrir un total de 500 horas.

Desarrollard su presentacion en el area de Produccién, realizando el proyecto
“IMPLEMENTACION DE SISTEMA POKA YOKE PARA PREVENCION DE
SALTOS DE PROCESO”.

Agradeciendo de antemano su atencién, me despido quedando a sus érdenes para
cualquier informacién adicional.

Atentamente an Ae
S ajsharpets; Mecica S, de L. I

e Ty o Tube Processing Comuty

¢ i
3 TR, gEc AME1S0BUACES
P2 MUNICIPIO DE;_E‘:\EA%‘A[’)-E'\L’
) NDU
— _PAMX | PARQUE NDUS T ENTES

e e . ~—— NFRNcscg’pEiﬁfﬁ’éﬁj’
Karla Sarahi Ibarra PaBtnina ¢ P 1% Tl 2885025
Gerente Administrativo

36




