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INTRODUCCION
El presente documento tiene como finalidad contribuir a mostrar
como incrementar la productividad del sector industrial maderero,
haciendo wuso de las técnicas de Ingenierfa Industrial que se

ajusten al tipo de proceso predominante en ella.

Para ello se ha diépuesto la informacibén en diez capftulos,
presenténdose‘en el primero un marco referencial en el cual se
destaca la importancia de contribuir a mejorar la produccién, asi
como también se presenta informacién general de la rama en
mencién. Se realiza una clasificacién de 1las empresas, de sus
productos y de las materias primas b&sicas gque en ella se

utiliza.

En el segundo capitulo se presenta el desarrollo de la
metodologia seguida para recabar la informacién, finalizando, con
el proceso de disefio, quien guiard el proceso para solucionar el

problema, determinando aquellas soluciones gue sean 6ptimas.

De la metodologfa antes mencionada surgen las soluciones gque se
identifican como las Técnicas de Ingdenieria Industrial,
incluyéndose as{ técnicas para la organizacién y estructuracién
de las empresas, técnicas de planeacibén, programacién y control,
disefio del producto, distribucifn en planta, teenicas que

incluyen todo lo referente a la disposicibn de las miquinas, los




puestos de trabajo, el flujo de lés materiales en el proceso,
mantenimienfo, higiene y'seguridad industrial. Establecimiento de
estindares de producciébn, etc. Ademés se establece técnicas de
control de 1la calidad, concluyendo con 1la sugerencia de
aplicaci6én de técnicas contables y financieras proporciondndose

para ello sus respectivos formatos a utilizar.

Este documento finaliza con una evaluacién tanto econfmica como

social, en la que se desglosa en dos partes una evaluacidn para

una empresa con miras a una renovacién total y una evaluacién
para una implementacién parcial en el proceso productive, asi
como también se presenta el plan de implementacibén para ambos

Casos.
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OBJETIVOS

GENERAL.

- Realizar un diagnéstico de la Industria de la Madera (productos
de madera y muebles) de El Salvador y presentar soluciones para
mejorar la productividad, aplicando técnicas de Ingenieria

Industrial.

ESPECIFICOS.

- Clasificar las empresas por su tamafio Yy sus broductos Y

clasificar los productos por sus caracteristicas y sus procesos.

- Determinar a través del anélisis del diagnéstico 1la
problematica gue enfrenta la industria de la madera y muebles de
El Salvador, estableciendo propuestas de solucidén mediante 1a

aplicacién del proceso de disefo.:

- BEstablecer técnicas para incrementar 1la productividad tales
como: distribucién en planta, planificacién, preogramacién vy
control de 1la produccibn, disefio del producto, medida del.
trabajo, :control de calidad, administracién de materiales,
higiene Yy seguridad industrial, manteniﬁientb industrial,
relaciones industriales, contabilidad y finanzas con la finalidad

de alcanzar el maximo aprovechamiento de los recurscs.



- Establercer lps estindares en las diferentes 'operaciones del
proceso de prnduccién_en7una-eﬁpresa tipn seleccionada.
' — Determinar la capacidad técniéa de 1los trabajadores en este

tipo de industria y establecer las formas de selectidn adecuadas.

~ Establecer medidas para la utilizacidn d&Sptima de los recursos,

y utilizar parimetros de comparacidn de {ndices de rendimiento.

- Disefar sistemas adecuados que permitan gerenciar empresas que

se dedican a la elaboracidn de productos de madera y muebles.



ALCANCES iii

/ - La investigacién comprende a las empresag que se dedican a la
Industria de productos de madera y muebles, no asi, aquellas que

efectan un trabajo artesanal.

J - Bs objeto de estudio la pegquefia, mediana y dJran empresa para

lograr una representatividad del sector industrial.

/ - La realizacién del estudio se delimité en el drea
Metropolitana, por que es donde se concentra el mayor nGmero de

empresas dedicadas a esta rama de la industria.

- La investigacifn comprende dnicamente a 1los productos que
presentan una forma definida, es decir gque su materia prima en
este caso la madera ha sido sometida a un proceso de

[ 4
transformacién.

- Bl estudio se enfoca a todos los productos de madera y muebles
que se producen en el pafis, para efectos de poder agruparlos y

para los fines de la investigacién.

/ - Para la realizacién del estudio se consideran s6lo aguellas
empresas gque se encuentran registradas en las distintas

instituciones y organizaciones acreditadas en el pais.



/— El estudio involucra un diagnb6stico general de la'industria ae
la madera y muebles (productos de madera y muebles) y lo dgue no
se logre 'inferiﬁ en éste, se determlnard a través de un
diagnéstico especifico por medio de tres empresas tipo

seleccionadas.

- Para solucionar la problemdtica del sector se hace uso de
técnicas de ingenieria industrial qgque se ajusten al disefio de

soluciones para la Industria en estudio.

- La elaboracién del estudio se evalfa técnica, econbmica vy
socialmente, con el propésito de determinar la factibilidad de

implantacibn.



LIMITACIONES iv

- Inexistencia de . fuentes dé; informacibén especifica de 1la

industria de la madera (productos de madera y muebles).

- E1 complicado acceso a ciertas instituciones u organizaciones-
privadas y gubernamentales lo que provoca falta de informacién y

pérdida de tiempo.

- La zrenuencia por parte de algunos empresarios a proporcionar

informacién que es considerada confidencial.

- La desactualizada informacifn en el &rea de la industria de 1la
madera (productos de madera y muebles) existente en’ las

instituciones.

- Los propietarios y gerentes de las empresas tipo en estudio no
aprueban gque se reflejen los nombres de éstas en el estudio, por
la desconfianza gque existe é que sea divulgada informacidén de la
misma, razén por 1la cual en el presente documento se utilizan

como sustitutos los siguientes nombres R’%EEE;' MADE2, MADE3,

segfin sea el caso:



IMPORTANCIA DEL SECTOR.
Destacar 1la Iimportancia de estudiar el sector manufacturero -
dedicado a la transformacién de la madera en productos de madera
y muebles en genexal, no resulta dificil puesto que mediante la
investigacién bibliogr&fica y la de campo, revela los argumentos

gque hacen importante la realizacién del estudio. ’

Entre dichos arqumentos cabe resaltar gue la mayor parkte de
empresas dedicadas a la industrializacién de los recursos
madereros, se encuentran constituidas por pequefias y medianas
empresas (con una participacién del 52 y 42 % respectivamente)?
presentando problemas de una organizacién personalizada,carencia
de una inadecuada planificacién y administracién, baja

productividad, eguipo obsoleto, uso de personal no calificado,

. etec., de tal forma que resulta importante el tratar de

resolverlos. La participacién de la gran empresa corresponde a un
6%, gque si bien posee una mejor organizacién, se encuentran

dificultades en su funcionamiento.

Es necesario recalcar gque el sector industrial dedicado a.la
elaboracién de productos de madera Yy muebles es de mucha
importancia puesto que contribuye a 1a formacién del PIB (ver
anexo 1) en los gue se presenta el porcentaje de participacién

relativa de los principales sectores del PIB.

1l FUENTE : MINISTERIO DE PLANIFICACION Y PREVISION SOCIAL, 13986.
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Ademds, - 1la importancia del estudio también puede mostrarse

haciendo una breve pxbosiciﬁn de las ventajas que ofrecen la

existencia de dicho sector, las cuales son:

VENTAJAS ECONOMICAS

a) Generacibén de Empleo. Se determina que el sector de
industria manufacturera "Productos de Madera y Muebles de
Salvador", contribuye considerablemente a 1la generacién

empleo, como se observa en el siguiente cuadro gque refleja

la

El

de

de

entre 1las empresas inscritas la cantidad de personal empleado

permanente: @

RAMA ENPLERDDS PURCENTAIE %

Alimentos 23,883 27.2
Textiles y Calzado ' 36,109 41,4
Madera y auebles 2,289 ' 2.6
Papel 4,367 5.0

Buimicos 11,350 12.9
Ninerales 2,622 3.0
Retilicos 1,039 1.2
Naquinaria ' 3,021 9.7
Otros 1,215 1.4

87,915 100.0

4

Z FUENTE: REVISTA CEPAL/ONODI, 1990
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b) Distribucién del Ingréso. De lo anterior se puede deducir que
la generacifn de empleo, vista y analizada en términos monetarios
se convierte en salario y/0 ingresos para aquellds'que laboran en
la industria, por lo que se refleja que este factor es el que
contribuye a la generacién de ingresos para 1las familias
salvadorefia, ingresos que estimulan 1la demanda de bienes Yy

servicios.

VENTAJAS SOCIALES

El sector industrial encargado de la manufactura de productos de
madera y muebles, ademids de contribuir en gran medida a la
generacifn de empleo, absorbiendo a agquella mano de obra
desplazada y que no encuentra colocacién en otras ramas de 1la
industria, ofrece su aporte en el adiestramiento de la fuerza
obrera que viene directamente de las actividades agricolas.

Segfin datos obtenidos tenemos gque la pequena empresa se adiestra
al 43 %, la mediana al 40 % y la gran empresa finicamente el 17

%,? con lo que se comprueba gque tante la pequefia como la mediana

empresa se convierten en centros de aprendizaje para la poblacién

gue no puede asistir a una escuela técnica de capacitacién por

falta de recursos econfmicos.

* FUENTE : ADMINISTRACION Y EMPRESAS No 37, JULIO-SEPTIEMBRE
1988. REVISTA DEL DEPARTAMENTO DE ADMINISTRACION DE EMPRESAS,
UCA.



JUSTIFICACION
En vista de 1la- importancia que reviste para la economia la
existencia de la industria de productos de madera y muebles, se
constituye un hecho Jjustificativo para su estudio. ademds se
justifica también, por la posicién gque ocupa la induastria de 1la
madera dentro de la economia y los aportes econémicos y sociales
gue producen, lo que establece que dicho sector deminda de ayuda
ﬁara superar la problem&tica en gue se encuentra. Esta
problemdtica consiste en la indiscriminada tala de los recursos
forestales y el alto " crecimiento de la poblacién, lo gque genera
escasez de la materia prima, lo qgque hace gue esta tienda a
importarse en un 90%,% elevando los costos de adguisicién y por
lo tanto se tenga que aprovechar al méximo, adem&s enfrenta el
desperdicio de 1la materia prima, los procesos obsoletos de
fabricacién, mano de obra no calificada, escaso poder de
negociacién, la existencia de proyectos deficientes de desarrcllo
tecnolébgicos, etc,.® Por lo anteriormente expuesto es
conveniente tomar medidas gue ayuden a reducir los problemas de
esta industria. BEs asi que mediante la aplicacién de técnicas de
Ingenieria Industrial se puede llegar a obtener una utilizacién

eficiente de los recursos al producir este tipo de bienes.

4 FUENTE: TESIS - "MODERNIZACION ADMINISTRATIVA DE LA
INDUSTRIA MANUFACTURERA DE EL SALVADOR, RAMA PRODUCTOS DE
MADERA"™. UCA 1394 :

= PUENTE: "DIAGNOSTICO DE LA RAMA DE LA MADERA, PAPEL Y
MINERALES METALICOS3", REALIZADO POR MIPLAN 1986.
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Al lograf el incremento de la productividad Alas empresas
dedicadas a la elaboracién de productos de madéra Yy mueﬁles
tender&n a volverse m&s abierta a la competitividad, readecuando
sus estrategias productivas, modernizando la maguinaria de
trabajo, asi como también sus politicas comerciales, de tal forma
gque mediante estos resultados se beneficie el sector de la

industria maderera.

Al



CAFPITULO I.

MARCO REFERENCTAL

1. ANTECEDENTES. -

La madera ha desempefiado un papel muy importante en el avance de
la raza humana. Ha sido empleada por la humanidad para
proporcionarse abrigo, combustible, armas, transporte y también
de otras muchas formas desde el inicio de 1la civilizacién. La
madera se usa de muchas maneras diferentes para dar servicio al
hombre. En El Salvador la Industria de la Madera (productos de
madera y muebles) ha mostrado una tendencia muy predominante de
cambios, el cual ha sido motivado por razones ecolégicas y

sociopoliticas.

La Industria de 1la Madera en El Salvador, cuenta con
aproximadamente veinte afios de experiencia en el desarrollo de
sus actividades {ver anexo No.2), y durante este tiempo se

identifican dos perfiodos bdsicos :

Antes de los ochenta, la demanda moderada de dicho perfodo fue
cubierta bdsicamente con produccién nacional, lo que implicé una
menor dependencia externa de materia prima vy ademias 1a
‘utilizacifn de procesos proguctivos definidos y constantes de

transformacién de la madera.
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De los afios cochenta en adelante, por causa de la 'inestabilidad
polftica nacional que caracterizé ldicho.periodo, la actividad
empresarial sufribf- vna severa disminucién, 1la explotacién,
ecolbgica se hizo m&s predominante, no s6lo en cuanto a madera se
refiere, sino también &n cuanto al deterioro forestal que la
guerra provocd; generé&ndose una tendencia progresiva y constante
del. aumento de las importaciones de insumos madereros, a tal
punto gue ahora en dia el pais depende en un 90 % , de la madera

que proviene de la regién centroamericana.

En la actualidad existen un nGmero limitado de empresas dedicadas
a la industrializacién de 1la madera (productos de madera y
muebles), cuyo mayor volumen de prodﬁccidn se evidencia durante
el ltimo trimestre del afio (ver anexo No.3) y gue se encuentra
afectada por diversas variables, entre las que se pueden

mencionar: Las Importaciones, La manc de obra, El ecodesarrollo.

1.1. IMPORTACIONES.

Derivada de la falta de previsién en la conservaci6n ecolbgica
nacional teniendo como resultado la presencia de un alto déficit
comercial, lo que significa que el pais como tal se encuentra
comprando en la actualidad la materia prima (madera) a los paises

vecinos del &4rea centroamericana.



1.2. MANO DE OBRA.

Como es conocido uno de los"mayores recursos de los que dispone
la economia salvadoréﬁa, es la Mano de Obra; la cual en su
mayoria es no calificada. Situacién que afecta en forma directa a
la industria de productos de madera y muebles, dado que disminuye
la posibilidad de una integracién vertical, es decir, la
fabricacifn de productos terminados a base de madera pero con

altos requerimiento de calidad que permitan las exportaciones de

los mismos.

1.3. ECODESARROLLO.

Una de las tendencias mundiales de mds importancia, es la
preocupaci6n mundial por la conservacién ecolégica. Al trabajar
directamente este factor natural a mediano y largo plazo, se vera
obligado a mejorar su proceso Y crear reservas naturales
renovables, lo que mejoraria y garantizaria su existencia.

Es de importancia mencionar gue las condiciones cambiantes de la‘
economfia dadas tanto a nivel mundial como a nivel local en
particular, provocan efectos sobre los indicadores econfmicos, ya
que la nueva base tecnolégica a provocado cambios constantes y
profundos en lé producéién industrial, la materia prima y 1la
mano de obra, la cual ha dejado de ser intensiva en el proceso,
cobrando auge en una mayor proporcién los conocimientos técnicos
y el capital. Ademis en el marco de 1la apertura comercial la

" competencia si bien se vuelve eficaz para ampliar los mercados ,

, ¢
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también se constituye en una poderosa arma de ataque y defensa
éara todos los paises. Sobre esta base, se percibe que el Tratado
de Libre Comercio impulsarg el crecimiento de los paises, en la
" medida que se impulse el 1libre comercio ¥y la competencia que

resulta de liberacién misma del comercio.

En la actualidad Centro América se encuentra en proceso de
integracién comercial al igual gue el resto del mundo. Lo antes
expuesto, son factores que de.una u otra forma preocupan a los
empresarios salvadorefios dedicados a la elaboracién de productos
de madera y muebles, debido a que el pais presenta serias
dificultades en la tecnologfia productiva, de tal forma gue si no
se integra a las exigencias del mercado, tenderi a gquedar fuera

de &l.

2. CLASTFICACION DE LA RAMA.
La Clasificaci6tn Internacional Industrial Uniforme (CIIU),
enumera toda la gama de actividades de industrializacifén de 1la

madera que pueda existir. (Ver Anexo No.4 ).

En El1 Salvador, dadas 1las 1limitaciones territoriales y 1la
inexistencia de fuertes explotaciones silviculturales, el nGmero
de actividades se limita en gran medida. Concretamente puede
decirse que las actividades industriales existentes en El1
Salvador y sobre las gque se enfoca el presente trabajo son 1la

fabricacién de:
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a) Ventanas de Guillotina, Marcos para Ventanas y Puertas son los
que fiquran bajo el grupo 3312.
b) Cajas, Jaulas, Barriles y otros enseres de Madera, grupo 331ll.
c) Fabricacién de artficulos menudos ‘fabricados enteramente o
principalmente de madera, calzado totalmente de madera,
espejos y ataddes, grupo 3319. -
d) Fabricacibn de muebles y accesorios, excepto los que son

principalmente metdlicos, grupo 3320.
3. DESCRIPCION DE LA RAMA

3.1. DEFINICION.
La madera es una materia £fibrosa, organizada, esencialmente

heterogénea, producida por un organismo vivo, el &rbol.

3.2. ESTRUCTURA Y COMPOSICION DE LA MADERA.

La madera esta formada por un conjunto de células tubulares de
muy diversas formas y longitudes y esta constituida por las
siguientes zonas.

a) La Corteza, gue es la capa gque envuelve al 4drbol
protegiéndeolo de ios agentes atmosfeéericos.

b) El1 Cambium, capa constituida por células de paredes muy
delgadas gue se transforman por divisién en nuevas‘células, las
de su cara interna de Silema o madera hueva, y las de la ecara

externa de Liber o floema.






11
c) Albura, madera recién formada, m&s joven tiene mds savia que
la médera ya hecha vy se transformard en madera dura y
consistente.
d) El Duramen, es madera ya hecha, dura y consistente, producto
de la transformacién de la Albura.
e) Médula, esta forma un cilindro en el eje del &rbol constituido

por células redondeadas, resinificadas y casi carentes de aqua es

la parte més vieja del &rbol.

3.3. DESECACION, CONSERVACION Y ALMACENAMIENTO DE LA MADERA.

Para poder utilizar las maderas es preciso gue estén bien secas,
esto es, que hayan perdido de humedad hasta limites tolerables,
que estdn entre el 10 y 20 %. La necesidad de eliminar el agua de
laAmadera, de secarla se.deduce principalmente de que la madera,
verde, hdmeda, tiene mayor volumen y mids peso que la seca. La
pieza construida con madera h@meda se desajusta al secar, merma,
se deforma y se tuerce.

La madera al secar contrae, y si esta contraccién es muy ré&pida
puede rajarse. Asimismo, la madera seca expuesta a 1la humedad
absorbe agua y se dilata, crece.

Las maderas pueden ser secadas por el procedimiento natural o

procedimientos artificiales.

3.3.1. SECADO NATURAL.
Consiste en cclocar ordenadamente . las piezas de madera,

clasificindolas por tamafios K y clases, apiladas en torres o
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castillos y aisladas del suelo, dejando entre  ellas espacios para
gue circule el aire, las pllas se cubren para protegerlas-dé' la

lluvia.

Este secado es béstante lente, se calculan dos &afios "para las
maderas blandas y un afio por centimetro de grueso para las duras.
Se ha de procurar que el sol no lo reciban muy directamente, ya

que puede hacer rajar las testas.

3.3.2. SECADO ARTIFICIAL.

El secado artificialitiene por objeto absorber la humedad de 1la
madera, de forma mads ripida que por secado natural. El secado
artificial puede ser de diferentes maneras: por- inmersién,

vaporizacifn, aire y aire acondicionado.

3.3.3. CONSERVACION DE LA MADERA.
Para 1la conservacién de 1la madera existen procedimientos los

cuales se pueden clasificar en dos grupos:

a) PROTECCION SUPERFICIAL.
Consiste en recubrir la madera con pinturas, barnices, aceites,
cera, brea, etc., para, al rodearlas de una capa impermeable que

las afsle del exterior, impedir la entrada de aire y de humedad.

b) PROTECCION POR IMPREGNACION.
Consiste en empapar con una solucién antiséptica por inyeccién a

presién, a vacfo, o por simple inmersién. Este sistema ofrece una
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proteccién eficaz porgue la accién antiséptica impide'la vida de
gérmenes y neutraliza la acclén de la humedad.
Los productos quimicos empleados generalmente lson: cloruro
mercfirico, cloruro de cinc, sulfuro de bério, sulfato de hierro,

sulfato de cobre, alquitridn de hulla y creosata.

3.3.4. ALMACENAMIENTO DE LA MADERA.

Las maderas una vez ya secas deben de almacenarse, en locales
adecuados que tengan ventilacién y 1luz, ya gque al carecer de
ellos se pueden producir mohos que estropean considerablemente la
madera, originando manchas oscuras y verdosas.

Rara mayor comodidad, al almacenar las maderas se debe procurar
separarlas o clasificarlas por clase, medidas y calidades; de
esta forma se puede en cualquier momento disponer de una pieza

[}
adecuada al trabajo gue se ha de realizar.

3.4. VALORACION DE LA MADERA.

Para poder valorar la madera,o una determinada pieza se tiene gque
concocer el tipo de madera, su volumen y el precio por unidad de
volumen, en el mercado segdn sea la clase gque se va a considerar,
aungue hay gque tomar en cuenta que si la pieza posee defectos que
p?oduzca desperdicio al ser empleadas como nudos, hendiduras,
etc., o estin afectadas por enfermedades gque inutilizan parte de
ellas, se ha de hacer el correspondiente descuento y no solamente
a la parte afectada, -sino due también se debe de considerar que a

la parte sana le quede el aprovechamiento adecuado.
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También es importante para valorar la madera su estado de

humedad, pues la madera verde se paga menos gque la seca.

3.5. CLASIFICACION DE LAS MADERAS.
Las maderas utilizadas para la elaboracién de productos de madera

y muebles son clasificadas en dos grandes grupos:

3.5.) CONIFERAS.

Son todas las maderas procedentes de 4drboles clasificados

botdnicamente como Gimnospermas, las cuales suelen denominarse

maderas blandas.

3.5.2 LATIFOLIADOS.

Son todas 1las maderas procedentes de A4rboles clasificados

bot&nicamente como angiospermas, suelen denominarse frondosas o

maderas duras.

3.5.3. CLASIFICACION POR 3SU DUREZA

MUY DURAS DURAS MENOS BLANDAS
DURAS '

Irayol Acacia Arce Abedul

Bo3j Acebo Alerce Abeto

Encina Caoba Castafio Avellano

-0livo Ebano Cedro Ciprés ﬁ

Palo hie- Fresno Cerezo Erable

rro Limonci- Embero Pinos.

Palo ro- llo Manzano

sa Nogal Peral

Serbal Roble Haya

Teca Ukola

Tedjo Laurel




3.5.4.

INDUSTRIA DE EL SALVADOR.

TIPO

NADERA

ARBOL

CLASIFICACION DE LAS MADERAS UTILIZADAS EN LA

COLOR

ALTURA

DIARETRO

ALBURA

DURAMEN

15

TEXTURA

Caoba

24 ats

350 cms .

Amarillenta o
blancuzca

Rojizo o
café

Mediana
a fina

Cedro

24 mts

93

Blancuzca a
rosada

Rosado a
café rojizo.

Blanda a
mediana.

Laurel

19 mts

32

Café claro

£afé claro
dorado o
rayas
0SCUras.

Mediana a
fina

Grisdcea o

amarillenta

Café rojizo

‘con rayas

0sCuras.

Mediana y

' fuerte.

Blancuzca
amarillenta o
rosada

Café verdoso
a negruzco
con rayos
tlaros u
0SCuros.,

Fipna a
mediana ¥
muy durable

Cortez
Amarillo

Blancuzca
amarillenta o
rosada

Café verdoso
a negruzco
con rayos
claros u

-1 0SCUras.

Fina a
mediana y
muy durable

Verde oliva

Amarillo
claro

Mediana

Anaran jado
claro

Anaranjado

‘tlaro

Fina

Blancuzta

Amarillo

p£lido

fesada de
textura
aspera

Dura
pesada,
fuerte de vy
fina




TIFO

MADERA

ARBOL

' ALTURA

DIANETRO

ALBURA

DURARMEN

16

TEXTURA

lé nts

33 cms

Café claro

Café oscuro
tornado a
café rojizo

Dura, pe-
sada,
fuerte y
aspera.

Café a
blanco
rosado

Café a
blanco
rosado

Debil

Café claro

Mediana a
dspera

Blancuzca
color café
grisaceo

Café oscuro

10 rojizo

Muy

fuerte de .
texura
mediana

3.6.

En el comercio existen dos formas de
y rolliza, esta dltima se

toda es del tipo denominado madera salada o por otro

tronco

cabafias rdsticas en el drea rural. La madera rolliza por el poco/
trabajo que tiene- para su obtencién es de precio mis
~madera aserrada. Las secciones corrientes con muy poca variacién.

En el mercado,

tierno de

las

pino gque

Blanco
amarillento

SECCIONES COMERCIALES DE LA MADERA.

se utiliza

presentaciones expuestas a

para la

obtener la madera:

utiliza ielativaménte muy poco ¥y

vendidas con longitudes de 3, 4, 5 y 6 varas.

lado la del

construccién 4

baio que 1la

continuacién son

floderada~
mente
liviana
de
textura
mediana

aserrada

casi



PRESENTACION COMERCIAL DE LA MADERA ASERRADA

. ~NOMERE COMERCIAL 'EEHHHNWWE&IEIHEMEB
y i tl
TRELA 1" 1*10'2_1' x 12 1° x 18 X6

N
[l CUARTON /‘2—'}’{7 x 6% 3 x m
COSTANERA / 2 x 2f 18 e 33
REGLA PACHA (vw\,vw)

TRELONCILLO ] AR x 108710 ¢ 12° 1 2 1¥

—

SOLERAS 4 x B
PILARES A% A% 6% x 6 6 x 80
PARAL TABLONCILLO /b €%y 2*x e
Y1688 " o ey aer
TABLON L 3 120 2° x 127 3° x 12°
TABLA DE NEDIO GRUESD x 2? "

e = St e e — - w—
(] 3caXdcd 7 . J

RIGSTRA

3.7. CAUSAS DE LA DEFORESTACION.

La deforestacién tropical tiene +tres causas directas, gue a
menudo actdan juntas en una misma &rea. La primera causa es la
conversién permanente de suelo boscose a agricultura. Esta
conversién puede reflejar una politica gubernamental para

expandir la base agrficola o para reasentar personas.

La otra causa de deforestacién es 1la tala y de hecho conduce a
ella dependiendo de los métodos usados y de los que siguen a  1la
misma. Se ha demostrado, en unas pocas dreas gue los Arboles de

madera pueden ser talados selectivamente y el bosque regenerarse.
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Y la dltima causa de deforestacién es la demanda de lefia y otros
productos del bosque cuando los recursos no pueden satisfacer a

la demanda.

De 1lo anterior, reviste vital importancia el uso eficiente de la
materia prima en la industria de la madera, asi come también la

utilizacién de materia prima sustituta .

3.8. MATERIAS PRIMAS SUSTITUTAS (FORMAS MODIFICADAS DE LA MADERA)
Un gran recurso para la industria maderera ha sido el tratar de
utilizar los desperdicios provenientes del aserrado de los trozos
como son el aserrin, la viruta o colocho fino, etc., de ahi que

se ha llegado a obtener las siquientes maderas sustitutas.

3.8.1. MADERA LAMINADA.
La madera laminada puede ser definida comc un material construido
de pliegos o 1l4minas de madera unidos entre si por medio de gomas

o sujetadores mecinicos.

3.8.2. PLYWOOD.

Plywood simble, és,usualmente hecho dé un ndmero impar de l&minas
pegadas conjuntamente de tal manera que la direcciédn del grano de
cada pliego forme un 4ngulo recto con la direécién del grano del

pliego adyacenﬁe, en el plywood de tres 1l4dminas las 1l&minas
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-éxteriores son denominadas caras y la l&mina interior corazon. En
el caso de un llenzo de plywood de clnco laminas, la interna se
llama bandas cruzadas pues la direccién del grano forma &ngulo

recto con la del corazén y las caras.,

Las ventajas principales del plywood comparade con la madera

s6lida son:

+a) La resistencia del piywood a todo 1lo ancho y lo largo della
pieza es la misma. |

b) Las contracciones que sufre @l plywood y por consiguiente el
pandeo, es minimo en comparacién con la pieza de madera..

c) Ademé&s puede ser producido en anchos mayores gque la madera

s6lida.
Se utilizan plywood de maderas como: cedro real, laurel, pino,
banack, las que son construidas con sus capas superficiales o

caras de una sola pieza.

Presentacién del Tablero de Plywood

ESPESOR
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Nota: E1 tablero esti formado por dos la&minas (chapas) de 1 mm de
espesor cada una, lo dem&s es un alma de madera prensada
(formada por partficulas finas, aserrin; lo cual se encuentra

encolado}.

3.8.3. TABLEROS DE FIBRAS .

El tablero de fibra es un panel hecho a base de fibras de madera
u otros materiales lignocelulfsico y fabricado po£ interfiltrado
de las fibras, de modo que formen una estera a

la que luego se da compacidad haciéndola pasar eﬁtre rodillo o
una prensa de platos | siendo las f&bras un élemento delgado
filiforme de madera u otro material celuldsico celular. Es de
hacer notar que existe un tipo especial de estos tableros
denominados no prensados el cual se usa como aislante y posee una

densidad de hasta 9.40 grm/cm.

Presentacién del Tablero de PFibra

ESPESOR
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3.8.4. TABLERO DE PARTICULA.
La fabricacifn de tableros de particulas consiste esencialmente
de 1la construccién de paneles de partfculas de madera u otro
materiales lignocelulésicos aglomerados con un aglutinante
orginico en unién de uno o mi&s de los siguientes agentes: calor,

presién, humedad, cataliza.

Presentacién del Tablerb de Particula

ESPESOR

pulg

S5/32
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‘4. CLASIFICACION DE LAS EMPRESAS.

En El Salvador, no existe un criterio uniforme para definir el
tamafio de la empresa indusfrial, los parametros cuantitativos y
cualitativos adoptados para conceptﬁélizarlo son determinados de
acuerdo a las condiciones de cada pafs, o conforme a los
propésitos que pérsiguen las diversas instituciones u organismos

qQue tienen relacifn con estas empresas.
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Es necesario que los criterios a utilizar hagan una combinacién
de par8metros cuantitativos y cualitativeos. Entre los criterios
mas utilizados para clasificar a laé empresas por su tamafio, se

tiene lo siguiente:

4.1. PARAMETROS CUANTITATIVOS.

Son los gue dan la idea del tamafio de una empresa, dentro de los

cuales tenemos:

4.1.1. PERSONAL OCUPADO,.

Este criterio se basa en el_ndmero de empleados ocupados en un
instante determinado en la empresa. Para establecer el tamalio se
forman rangos con limites gque varfan de una institueién a otra,
por lo Qque se considera que no hay una regla general para esos

ldmites.

4.1.2. ACTIVOS TOTALES.

Este criterio es utilizado principalmente por instituciones que

se interesan en financiar a la empresa y estd basado en los
}

activos totales de éstas o sea activos circulantes, £fijos vy

diferidos.

4.1.3. PERSONAL OCUPADC Y ACTIVOS TOTALES.

Consiste en la combinacién de los criterios anteriores en donde
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se establecen rangos en ambas categorfas y combinando dichos

rangos es como se determina el tamafioc de la empresa.

4.1.4. PERSONAL OCUPADO Y ACTIVOS MENOS EDIFICIOS.
‘Este criterio consiste en tomar como base el ndmezo de personas
ocupadas, ( Ver Anexo No.5 ) combinando con el total de los

activos fijos menos lo que se tiene ‘invertido en edificios.

4.2. PARAMETROS CUALITATIVOS.

Son ,los que expresan las caracteristicas propias de la empresa, -

los cuales son:

a) Por su Tecnologia: Artesanal e Industrial.
b) Por su Actividad: Industrial, Comercio, Sexvicio.

c) Por su Mercado: Local, Nacional e Internacional.
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CAPITULO II.

METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

Entendemos por metodologfa la utilizacién de un método especifico
por medio del cual se logren alcanzar las metas y los objetivos
propuestos para la realizacién de un estudio, para este caso, se
'bretende que el métode de investigacién utilizado sea objetivo y
gue posea las bases cientificas esenciales para la consecucién de

nuestro estudio.

En base a lo anterior se establece gque para el desarrollo del
presente estudio, se aplicaron procedimientos con el propésito de
encontrar informacién suficiente y especifica que permitiera
determinar el estado en que se encuentran las empresas que forman
parte de la industria de la madera. (productos de madera y
muebles).

Los aspectos utilizados fueron ‘los siguientes:

1. FUENTES DE INFORMACION.

Como en todo estudio, para poder efectuar una investigacidén se
hace necesario contar con informacién gque permita tener una
visién m&s clara de lo que se estd investigando por 1lo cual se
tiene que recurrir a fuentes de informacién primarias vy

secundarias.
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1.1. FUENTES SECUNDARIAS.
Para efectos del estudio se entiende como fuente secundaria de
datos a todas aquellas instituciones que poseen revistas, llbros,
reportes y estudio relacionados con el tema en general, es decir
que prestan apoyo bibliogrdfico y gue se encuentran disponibles

por haber sido recolectados por algdn propé6sito distintoS.

Para la investigacidn se cuenta con fuentes de datos secundarios
tales como: 1los sistemas de informacién de compafifas, las bases
de datos de algunas organizaciones, las fuentes de goblierno, las
oficinas de censos y los estudios y reportes de otras
organizaciones. Estas fuentes secundarias sirven de apoyo para
realizar el diagnéstico general del problema haciéndose

indispensable recolectar informacién de fuentes directas.

Para 1la realizacién del estudio se consultaron las fuentes

siguientes :

a) La Cdmara de Comercio e Industria de El Salvador.

b) La Asociacién Salvadorefia de Industriales (ASI).

c) El Centro de Investigaciones Tecnolégicas y Cientif;cas
(CENITEC) .

d) El Instituto Salvadorefio del Sequro Social (ISSS).

e€) La Asociacién de Micros, Pequefios y Medianos Empresarios

(AMPES3) .

® FUENTE: INVESTIGACION DE MERCADO AAKER/DAY, PAG. 57
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E) El Ministerio de Agricultura y Ganaderfa (MAG), divi=ién de
recursos forestales. *
g) La Fundacién Salvadorefia para el Desarrollo Econémico y
Social (FUSADES).

h} Bibliotecas de Universidades y otras Instituciones.

1.2. FUENTES PRIMARIAS.

La ﬁetodologia para cualquier estudio en particular parte de la
‘consuita de las fuentes secundarias y una vez }ecopilada la
informacién nécesaria, se procede a recolectar la informacién de
priﬁer alcance gque se encuentra cﬁnstituida por todas aquellas
empresas que se dedican +a la transformacidén de la madera, dicha
informacién se recopil§ a través de entrevistas, asesorias,

cuestionarios y otros medios de investigacién.

2. DETERMINACION DEL UNIVERSO.

Con 1la finalidad de cuantificar el ndmero de empresas que-se
dedican a la elaboracibén de productos de madera y muebles en El
Salvador, se procedié a delimitar dicho sector, utilizando 1la
Clasificacién Industrial Internacional Uniforme, que clasifica a
la industria de la madera en la divisién 33. Como

resuthEO‘de lo anterior, se continuo con la bfisqueda y seleccién

de las empresas, tomando como base los directorios de la Cédmara

.de Comercio e Industria de El Salvador, Directorio de ASI, de
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AMPES, Directorio Telefénico de ANTEL Yy a través de un estudio
exploratorio de todas aquellas empresas que pertenecen a 1la rama
antes menclonadas, llegando a obtener un total de 120 empresas
que se consideraron como el universo para la elaboracién del

estudio.

3. DETERMINACION DE LA MUESTRA.

Para llegar a determinar la muestra sé utilizé el muestrec no
probabilistico” y en forma especifica el muestreo por criterio
o juiecio, que consiste en utilizar el juicio para identificar
muestras representativas y también se hizo uso del muestreo porx
conveniencia, cuya caracteristica principal es la rapide=z para

obtener informacién al mas bajo costo.

El procedimiento consiste en establecer contacto con aquellas
empresas gue son conveniente para 1la realizacién del estudio.
Posteriormente se clasificaron las empresas por la variedad de
productos elaborados, con la f£inalidad de determinaé las empresas

donde se efectunarfia el diagndstico general.

Otro aspecto importante que se tomé en cuenta para la seleccién

de la muestra, fue la concentracién de las empresas en un sector

7 FUENTE: LIBRO DE INVESTIGACION DE MERCADCO, AAKER/DAY
CAPITULO 10 PAG 310 - 313.
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determinado. Fue de esta manera como se encontraron cincuenta
empresas que representan la muestra del diagnéstico general de 1la

industria de la madera.

Luego de realizado el diagnéstico general, se encontrarocon
aspectos que tenfan que ser contemplados con un estudio m&s
profunde, razén por lo que se seleccionaron tres empresas tipo
(pequefia, mediana, grande) y as{i poder elaborar un diagndstico

especifico gue escudrifie las diversas 4reas de la empresa.

Para la eleccién de las empresas "TIPO", se establecié contacto
directo con 1las diferentes empresas que forman parte de 1la
industria de la madera, identificando por este medio las 1l4{ineas
de productos de cada empresa, con el objetivo de formar una
matriz (empresa. vrs. productos) y seleccionar aquellas que
presenten mayor variedad y complejidad en la elaboracién de los
productos (anexo No.6), asf mismo, cada una de las empresas debe
diferenciarse por la linea de productos gque fabrican, puesto gque
se elegird un producto objeto de estudio, de acuerdo a las

operaciones gque presente.

4. TECNICAS EMPLEADAS PARA LA RECOLECCION DE DATOS.

Para efectuar una investigacién objetiva se aplicaron técnicas

que facilitaron 1la recopilacién de los ﬁatos requeridos, entre
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los cuales estdn: la entrevista, el disefio del instrumento ¥y la

obserﬁacién.

4.1. ENTREVISTA.

La entrevista que se realizé presentd las sigquientes fases:

a) LIBRE, se establecif comunicacién con 1los entrevistados,
tratindose un tema fijo de una manera general, permitiendo gque
los entreGistado nos diera a conocer todo lo referente al tema en
estudio.

b) DIRIGIDA, acerca de los temas en estudio, se seleccionaron
algunos aspectos que fueron dé interés para la investigacifén y en
ellos se centro la conversacién.

c) ESTANDARIZADA, en esta dltima fase de 1la entrevista se le

presento al empresario o encargado el cuestionario.

4.2. DISENO DEL INSTRUMENTO.

Este fue el medio que se qtilizd para recolectar informacién dé
cardcter comin para toda la industria. Para el p;esente estudio
se hizo ﬁso de un cuestionario para el diagnéstico general y un
cuestionario para el diagnéstico especifico (ver anexo N9.7), con
el fin de indagar como se encuentra la industria a nivel general .
y cudles son los problemas mds relevantes (diagnéstico general) y
‘ademis mediante el otro cuestionario se realizé un diagnéstico
especffico en tres empresas tipos, de: ta} forma de poder

profundizar en aquellos aspectos gue no se pudieron detectar con
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el diagnfstico general para lograr la informacién requerida. Su
alcance no serd ni mayor ni menor que 1lo necesario para la

satisfaccién de los objetivos del estudio.
La elaboracién del cuestionario consta de los siguientes pasos:

a) Planear gue se va a medir.

b) Formular preguntas para obtener la informacién necesaria.

c) Decidir sobre el orden de las preguntas y sobre el eéquema
fisico del cuestionario.

d) Utilizando una muestra pequefia, realizar una prueba piloto
para probar el cuestionario con respecto a omisiones,
ambiguedades y otros.

e) Corregir los problemas encontrados.

Los factores que se tomaron en cuenta para 1la elaboracién del

instrumento son :

a)} Formulacién de preguntas dicotémicas, es decir que
Ginicamente tiene dos alternativas de respuestas.

b) Formulacién de preguntas de alternativas m@ltiples.

c) Formulacién de preguntas abiertas, para completar pregquntas
en las gue necesariamente se requiere ampliar el tema.

d) Formulacién de preguntas con lenguaje sencillo y claro

libre de ambiguedades.
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5. PROCEDIMIENTC PARA EL ANALISIS DE DATOS.

Recopilada 1la informacidn se procede a la preparacién de los

resultados.

5.1. ORGANIZACIGN DE LOS DATOS.
Esta se basé en la crftica y correccién de los datos recopilados,

la clasificacién y tabulacién de los mismo.

5.1.1. CORRECCION DE LOS DATOS.

Por las caracteristicas de la encuesta efectuada que consistié en
una combinééidn de cuestionario con entrevista personal, se
requirié de una revisién con el £in de gque las respuestas no
fueran inconsistentes, es decir que estas no estuvieran

incompletas sino por el contrario suficientemente explicitas.

5.1.2. TABULACION.
Para el diagnéstico general se efectfo un recuentoc de las
alternativas de cada pregunta, efectudndose un presentacién

gridfica de las respuestas segfin el grado de incidencia.

Para el diagnéstico especifico, se realizé una tabulacién .
descriptiva por cada una de las &reas de las empresas en estudio,

complementdndose as{ la informacién del diagnéstico general.
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5.2. -ANALISIS DE LOS DATOS.
Una vez tabulados 1los datos, se procédlé al anilisis de estos

para llegar a la mi&s acertada interpretacién que sirvié de guifa

para la formulacién del- diagnéstico de la situacién actual de la

Industria de la Madera.

Para la realizacién del anilisis se utilizé el método del Proceso
de Disefio, metodologia que permitié hacer una presentacién de los
problemas encontrados y. poder 1llegar as{ a conceptualizar 1la

‘'solucién 6ptima.
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CAPITULD III
DIAGNOSTICO DE LA INDUSTRIA DE LA MADERA

( PRODUCTOS DE MADERA Y MUEBLES )

De acuerdo a la metodologifa planteada para la realizacién del
estudio, se hace necesario realizar un diagnéstico general de las
empresas que se dedican a la industrializacién de 1la madera,
productos de madera y muebles de El Salvador y para determinarlo
se realizo un estudio de campo mediante el disefic de un
cuesticonario gque consta de 32 prequntas con la finalidad de
conocer el ambiente en gue se desarrolla este sector

manufacturero, asi como también los problemas que enfrenta.

Cada pregqunta fue tabulada y analizada en forma grdfica, tal como

se muestra en el desarrollo del estudio ( ver anexo No.8).

1. DIAGHOSTICEHGERERAL DEF SECTOR - “\\
a) De acuerdo a los resultados obtenidos se eomprobd que el 72 %
de 1las emp}esas producen muebles de dormitorio y el 68% elaboran
muebles de comedor, un 62% producen muebles de sala y oficina, un
46% fabrican muebles de cocina y el resto de empresas elaboran
puertas, ventanas y otros productos. Por lo tanto la industria de
la madera en El Salvador se encuentra orientada en su mayorfa a
la elaboracién de muebles de sala, de comedor, de dormitorio y de

oficina.
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b) Se determind gue la madera mds utilizada en esta industria es
el Laurel, el Cedro y ei Pino con porcentajes de 74, 60 y 44 %
respectivamente.
c) Como resultado de la recopilacién de informacibén, se puede
asequrar due el 92 % de las empresas. que sSe dedican a la
transformacién de la madera en este medio se encuentran dirigidas
por sus propletarios, guedando un 16 % de empresas que comparten
la direccién con 1los gerentes ¥y un 6 % restante delega sus
Eunciones, por lo tanto se observa que existe centralizacién de
la toma de decisiones en el propietario, con participacién de
algdn familiar a guien delegan responsabilidad, pero no de
autoridad, generando dificultades en la delegacién rutinaria, vya
gue no hay una determinacién precisa de las funciones y existe
una mala distribucién de las actividades. Ademds se determind que
el 68 % de las empresas sn estudio tienen definida el 4rea de
produccién pero no se encuentra organizada adecuadamente, ya gue
es el mismo empresario guien dirige todas las actividades y el
resto de 4reas no se les presta mayor importancia en este tipo de

industria.

d) La mayorfa de las empresas en la industria de 1la madera,
realizan la planificacién de 1la produccién basdndose en las
tendencias de voldmenes de ventas anteriores (32 %), sin embargo
existe una proporcién de empresas que no planifican (32 %) y se

comprobsé gque la planeacién se realiza en forma sencilla, no
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técnica, ‘fundamentada en 1la experiencia del propietario ¥y
mantienen existencias de materia prima para solventar sus
compromisos inmediatos. Ademds se advierten ciertas tendencias en
la importancia otorgada a la planificacién; es decir gue a medida
que las empresas aumentan en tamafio, el planeamiento formal cobra
vital significancia. En contraposicién, mientras se reduce el
tamafic de la empresa esta se inclina md&s hacia el método

informal.

- e) Segdn las frecuencias observadas, se determiné que estas
empresas formulan programas de fabricacién de sus artficulos en
forma rudimentaria o no adecuada, basada en la experiencia del
propietario. Empleando métodos que se caracterizan por su
informalidad, debido a gue su produccién no es planificada si no
a base de pedidos dirigidos hacia clientes definidos. Ademds no
cumplen con la produccién programada por desperfectos en la
maquinaria y por el hecho de no poseer los repuestos necesarios
para su reparacién. Estas condiciones no permiten elevar la
eficiencia de ia ﬁnidad ya que no elaboran planes sistemdticos
qﬁe dirijan la produccién considerando cudnto producir y a queé

costo.

£f) BEn éste tipo de industria no se wutilizan técnicas de Ing.
industrial (84 %) 1la mayoria de empresas trabajan en forma
empirica, ya que comenzaron como carpinterias pequefias y se han

desarrollado con el tiempo convirtiéndose en talleres grandes.
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g}-Los principales problemas que enfrenta el 4rea de produccién
en éste tipo de industria son: hano de obrﬁ no calificada (68 %),
maquinaria y equipo obsoleto (40 %}, espacio iimitado (40 %} v la
escasez de materia prima(38 %). Los empresarios aiegan gue la
distribucién de 1la planta - no es la idénea por falta de espacio
f{sico; sin embargo se obsservé un desorden en 1la secuencia de
elaboracifn de un producte, no permitiendo efectuar un sistema
adecuado de fabricacién y también se observé que la produccién se
. ve afectada por el deterioro de la maquinaxia y el equipo

obsoleto y por no contar con mano de obra calificada.

h) Los problemas mis frecuentes en el patrén de £lujo
de 1los productos de la industria de la madera son: las demoras
inexplicables, condiciones de congestionamiento y retrocesos en

el proceso.

i) La mayoria de empresas se caracterizan por una deficiente
ejecucién de su procesc productivoe. BEstas circunstanéias se
evidencia- en la utilizacién‘ de 1la capacidad instalada de
maquinaria y equipo, yva que si -bien es cierto estas empresas ' se
encuantran arriﬁa del 40 %, ninguna de ellas alcanzan el 80 % de
su potencial productiveo, laborande un turno de 8 horas diarias,
al antojo del obrero, ya gue su oﬂra la ajecuta a su
conveniencia, d3&ndose con ello bajo aprovechamiento de 1la
magquinaria manual y mecidnica con que cuenta. Los elementos

motivadores no estan presentes -en este  tipo de empresas, lo que



37
permite el ausentismo, rotacién del perscnal, provocando la fuga
de mano de obra, por no coordinar los interes entre empresa y
trabajadores; ademds, el propietario adopta medidas personalistas

gque generan diferencias entre las partes.

j) 8e wverificé gque en pocas empresas gue se dedican a la
elaboracién de productos de madera existen finicamente bodegas
para el almacenamiento de materias primas y materiales (54% y 40%
respectivamente), utilizdndose en el resto de los casos el 4rea

de trabajo como lugar de almacenamiento (36%).°

k) El sistema de produccidén que se tipifica en mayor medida en la
industria de 1la madera es a base de lotes o por pedidos {54%),
aunque algunas empresas consideran gue sus procesos son continuos
(24 $) o una mezcla de ambos modelos (20 %), sin embargo no se

lleva un control ni registro adecuado del sistema de produccidén.

1) El proceso de fabricacifn que m&s se utiliza en ésta industria
es agrupando las operaciones de la misma clase (26%) y efectuando
en el mismo puesto las operaciones de trabajo (42%), lo cual se
evidencia por la gran cantidad de articulos en lotes pequefias que
se fabrican en este tipo de industria para un determinadoe volumen
de produccién para que el trabajo circule sin tropiezos y demoras
excesivas. Ademds se verific6é gque los operarios no poseen un
método de trabajo definido y tampoco_existen estandares para cada

una de las operaciones del proceso de produccién.
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m) En la mayoria de empresas el mantenimiento que se realiza es
el correctivo (88%) y el preventivo (48%), aunque este dltimo se
efectfia en forma inadecuada ya gque se realiza si la maguinaria se
encuentra inactiva por £falta de producecién, y no por dar
seguimiento a ﬁn programa previamente establecide. Esta anémala
situacién también se debe a que el 81 % de las empresas no posee
existencia de repuestos y accesorios para darle un adecuado

mantenimiento a la maquinaria.

n} Las medidas de higiene vy seguridad que posee este tipo de
empresa son minimas debido a que dnicamente poseen ciertos
accesorios de proteccién contra el polvo y la viruta de la madera
como : mascarillas desechables, lentes industriales y caretas.
Ademds el equipo contra incendios que poseen son extintores. Por
otra parte en cuanto al orden y limpieza se refiere la mayoria de

empresas se encuentran desordenadas.

o) La mayoria de empresas compran sus materias primas de acuerdo
a las necesidades inmediatas que se les presenta (68%), los
problemas para su adquisicién son los altos precios, la escasez y
altos precios. Debido a que no existe una planificacién de 1la
produccién, no se realizan 1las compras de las materias primas y
materiales en el momento adecuado y en las cantidades requeridas,
exponiendose a no tener lo suficiente en inventario para producir

en el momento de un pedido.
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p} En casi la totalidad de Industria de la madera investigada, la
elaboracién del plan financiero y el registro de lasioperaciones
contables depende de el tamafio de las empresas ya que sSe observa
que el desarrollo de la planificacién presenta' una tenaencia mis
acentuada a medida que el tamafio de la empresa aumenta. Se
observd que a pesar de la importancia de esta 4rea, no existe una
unidad financiera en la mayor{a de empresas investigadas, esta
funcifn es realizada generalmente por el propietario, 1lo gue no
permite 1la debida atencién, ocasionando normalmente el manejo
ineficiente de los recursos. Adem&s estas empresas no hacen uso
racional del limitado capital de trabajo con que cuentan y con
frecuencia se encuentran en situaciones de iliquidez, debido a la
falta de elaboracién de presupuestos de efectivo, por lo gue no
pueden preveer con la debida anticipacién 1los requerimientos de
efectivo, los desembolsos que demandan las operaciones normales
de 1la empresa, asi como también desconocen el posible flujo de
ingresos generados por las probables ventas al contado. También
no utilizan indicadores financieros (92%), porque no se hacen
anélisis financieros gue permitan conocer la situnacién financiera
de la empresa en un momento determinado. El propietario se limita

a enterarse de la produccién y venta de los productos.

q) La mayorfa de las empresas investigadas no cuentan con una
unidad especifica de personal, en la prdctica es realizada por el
propietario. El no disponer de un profesional o de un técnico

trae algunas desventajas para la empresa, Ccomo es una
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planificacién deficiente, ya gue ellos s6lo hacen estimacién de
los operarios qgque ocuparﬁn en épocas de temporada. Ademds, el
propietario no posee los conocimientos bdsicos para desarrollar
esta tarea. Existe un proceso inadecuadoc en 1la integracién del
recurso humano, debido a gque la contratacién es manejada el azar
Yy no responde a un plan definido. Algunas veces el empreéario se
apoya en los obreros o colaboradores, pero generalmente es &l el
que toma la desicién final de contratar. Tanto el propietario
como los colaboradores carecen de preparacién necesaria que

requiere el 4rea de personal.

2. DESCRIPCION Y CLASIFICACION DE LAS EMPRESAS EN ESTUDIO.

Para la clasificacién de las empresas en estudio, se tomaron como
base 1los pardmetros cuantitativos y 1los criteries de personal

ocupado y actives totales:

2.1. EMPRESA MADElL

La empresa MADEl--es una de las empresas dedicadas a 1la
elaboracién de todo tipo de muebles de madera, la cual es
considerada como gran empresa, producto del monto:- de sus activos
totales el cual asciende a los @ 3,500,000.00, adem&s cuenta con
un 4&rea de 6,000 mts. cuadrados aproximadamente ¥y un personal de
215 empleados.

La remuneracién empleada por la empresa, se reparte asi :
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a) 30% de sueldo fijo, para personal administrativo.

b) 70% salario por obra, para obreros.

La 3Jjornada de trabajo es de 8 horas diarias con un horario de
8:00 am a 5:00 pm de lunes a viernes y los sabados de 8:00 am a

12:00 m.

Para la elaboracidﬁ de los productos, la empresa cuenta con una
oficina de disefio, en donde se encargan de realizar los planos
para gque posteriormente sean trazadeos vy luego cortados por los
planos para que posteriormente sean trazados y luego cortados por
los operarios. Dentro -de la iinea de productos que fabrica 1la
empresa se tiene: Juegos de sala, de comedor, de dormitorio,

muebles para cocina, muebles de oficina, puertas y ventanas.

Las materias primas utilizadas principalmente son: El1 Pino,
Laurel, Cedro, Cortez Blanco, Conacaste y 21 Caoba, materiales
que son transformados gracias al usc de equipo de corte como son:
Sierras de Disco, Sierras Longitudinales, Cepilladoras, Trompos,
Canteadoras, Rauters, Sierras de Cinta, Caladoras, Maquinas de
Coser, Tornos y Enchapadoras. Ademds del uso de equipo adicional,
también la empresa MADEl se encuentra ordenada por proceso, es

decir en grupos segfin sea la operacién.

MADEl se encuentra dirigida por su propietario pero cuenta con el

personal profesional para dirigir la Produccién.
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MADEl = Gran empresa

Monto de Activos ¢ 3,500,000.00

Personal Ocupado 215 empleados.

2.2. EMPRESA MADE2

Es una empresa igual a la anterior, se dedica a la elaboracién de
muebles de madera en general, esta se encuentra considerada como
una mediana empresa, tal como 1lo refleja el monto de activos

totales, los que ascienden a ® 2,500,000.00.

MADE2 cuenta con el espacio de 595 mts?® de drea, lugar en el gque
emplea a 54 personas, asi como toda la maquinaria y-equipo gue
esta posee, como son: Sierras Circulares, Sierras Radiales,
Cepilladoras, Regruesadoras, Trompo, Taladro de Mesa, Sierras de

Cinta y otros.

MADE2 también realiza sus pagos de una manera mixta, distribuidos
10% del personal con salario £ijo y el 90% salario por obras,
salario producto de una Jjornada de 8 horas diarias durante 30

dfas laborales, en turnos de 8 am a 5 pm.

Para la elaboracién de 1los muebles, MADE2 cuenta con moldes
provenientes de los disefios, que neo esti&n bajo norma alguna; asi

se fabrican: Gaveteros, Tocadores, Juegos de Comedor, Mesas de
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Centro, Juegos de Sala, Patas para Camas, Patas para sillones,
ﬁestidores 1n£anti1es, Mesaé de noche, Respaldos bara cama Yy
otros. Para ello MADE2 utlliza como materia prima dnicamente
"PINO" el cual por lo general biene con ciertos grados de

humedad, inicidndose por ello un secado natural.

En cuanto al mantenimiento de 1la maquinaria y/o equipo, este
recibe mantenimiento correctivo. La magquinaria y el equipo que

posee dicha empresa se encuentra ordenadec por proceso.

La empresa se dirigen en sociedad y cuentan con un gerente de

produccién gquien vela por la produccién de la planta. L

MADE?2 = Mediana empresa

Monto de Activos ¢ 2,500,000.00

Personal Ocupado 54 empleados.

2.3. EMPRESA MADE3.

La tercera empresa en estudio y considerada como tipo es 1la
denominada MADE3, clasificada como pequefia empresa, producto del
mon;a-dé,sﬁs:activosntotaleS'105~cua1es asciendep.a ©900,000.00,
MADE3 cuenta con un &rea fis;ca de 450 mtsZ2, espacio para
albergar tanto a 1los 23 empleados de produccién asf como su

maquinaria y equipo.
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La forma de pago predominante para dicha empresa es: 40% salario
fijo y 60% salario por obra. La jornada dé trabajo es diurna, con

horario de 8:00 am a 5:00 pm. durante cinco dias y medio.

Para 1la elaboracién de 1los productos, estos son disehados
previamente pero sin ninguna norma, procediende asf{ a trazar vy

cortar las piezas necesarias.

MADE3 se dedica a la fabricacién de Juegos de Comedor, de Sala,
Escritorios, Pantries, Camas, Puertas,  Cunas, Armarios,

Gaveteros, entre otros.

Las materias primas utilizadas por dicha empresa son el caoba,
Cortez Blanco y el Laurel. Asi como todos aqueéellos elementos
necesarios para su construccién, para lo que dicha empresa cuenta
con Sierras Circulares, una Cortadora Mdltiple, Regruesadora,
Sierras de Cinta, Trompo, Magquina de Coser, Rauter, Taladros,

Tornos y todo en equipo.

La empresa-no cuenta con un sistema de mantenimiento correctivo,
ni mucho menos preventivo, puesto gue no se tiene al personal
encargado por parte de la empresa para tal funcién. La maguinaria
no se encuentra ordenada para segquir sistema algquno de
fabricacién, aungue algunas de las maquinarias se encuentran
agrupadas por similitud de operacién. MADE3 se encuentra dirigida

por su propietario.
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Pequefia empresa

Monto de Activos ¢ 900,000.00

Personal Ocupado 23 empleados.

3. CLASIFICACION.DE LOS PRODUCTOS.

'En nuestro -medio la fabricacién de muebles y productos de madera
es una actividad que se encuentra muy difundida, razén por la
cual muchas empresas grandes, medianas, pequeilas y talleres
artesanales utilizan tecnoclogias y £formas de organizacién muy

Heterogéneas.

3.1. LINEAS DE PRODUCTOS.
La mediana y gran empresa en esta rama posee una infraestructura
Yy un proceso de produccién definido, utilizando magquinaria vy

equipo sofisticado para la transformacién de la madera.

La pegquefia empresa cuenta con tecnologia escasa y obsoletas;
efectda su proceso productivo haciendo uso intensivo de mano de
obra en su mayoria no calificada, el cual puede considerarse de

tipo artesanal.

Los productos que se fabrican en esta rama se detallan asi:
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a) MUEBLES DE MADERA

* Closets y Roperos * Chifoniers * Jugueteras

* Juegos de sala . * Bancos (butacas) * Camas

* Juegos de comedor * Aparadores * Camarotes

* Escritorios * Mostradores * Cunas

* Tocadores * Mecedoras * Haraganas

* Gaveteros * Mesas de noche * 8illas playeras
* Chineros * Mesas p/ T.V. * Canapés

b) :ACCESORIOS DE MADERA
* Divisiones * Consolas * pPuertas

* Repisas * Biombos * Esquineras

4. ANALISIS Y DIAGNOSTICO ESPECIFICO DE LAS EMPRESAS TIPO.

Siquiendo el esquema de la metodologia planteada se realizé el
diagnéstico egpecifico tomando como base 1la tabulacién del
cuestionario (ver anexo No.9) en las tres empresas seleccionadas
las cuwales son MADEl,- MADE2 y MADE3 ubicandolas como empresé
grande, mediana y pequefia respectivamente. Este diagnéstico fue
elaborado con el propésito de profundizar en aquellos aspectos
que no se pudieron detectar y ademds complementar otros puntos
que reguerian una mayor atencién para descubrir los problemas. A

continuacién se presentan el andlisis descriptivo.
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4.1, AREA DE PRODUCCION
a) Como resultado del estudia especifico realizado en las
empresas, se determina que las formas de pago predominantes en el
sector de 1la Madera es el salario por obra. Para tal efecto se
tiene una Empresa " MADEl ", gue paga al 10% de sus empleados con
salario fijo y al 90% con salario por obra; en la empresa " MADE?2
" tiene a un 5% de su personal con sueldo Eiﬁo y al 95% por obra
y en la empresa " MADE3 " el 10% del personal tiene salario fijo
y un 90% ‘se le paga por obra. Por lo tanto se concluye gque esta

medida de remuneracién puede 1llegar a afectar la calidad de los

productos.

b) Se determinéd gque los productos predominantes elaborados por
las f&bricas dedicadas a la transformacién de la madera, en orden
de importancia son: muebles de dormitorio, muebles de
comedorx ,muebles de oficina, muebles de sala, muebles de

cocina,puertas, ventanas y otros.

c) Las maderas que mas se utilizan para ;a fabricacién de estes
productos en orden de importancia son 1las siguientes: MADEL
utiliza, caoba,cedro y laurel en mayor porcentaje, ﬁnnnz utiliza
Gnicamente el pino y MADE3 .hace uso del caoba, cortez blanco, Yy
laurel, determini&ndose gue dependiendo a‘que mercado se dirige el

producto (estrato social) asi serd el tipo de madera utilizado.
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d) Otros tipos de materias primas que se utilizan en este tipo
de empresas sén : en MADEl fibrex, durépanel, pIaywood, férmica,
melamina, chapas de caoba; en MADEZ y MADE3 playwood y durapanel.
Se concluye que la mayoria de pioductos gue se fabrica en esta
industria, no se_elabora en un 100 % de madera, porgque utilizan

materia prima sustituta para reducir los costos de produccién.

e} Los materiales que se utilizan para la elaboracién de muebles
de madera son : pegamento, clavos, pintura, lacas, barnices,

grapas, bisagras, rieles, .rodillos de prensa y otros.

f) El equipo que sirve de apoyo para lograr la fabricacién del
producto en este tipo de industria es el siguienteu: Equipo de
soldadura, taladros manuales, compresores de aire, pulidoras
manuales y cortadoras de vidrio. Dentro de las herramientas
utilizadas =se encuentran las siguientes : pistolas de aire,
pinceles, martillos, formones, sargentos de sujecién, brocas,

destornilladores.

g) La maquinaria se encuentra ordenada de acuerdo a la funcién
gque desempefia; es decir que el tipo de fabricacién de 1los
productos es por proceso, en vista gue todas las operaciones de

la misma clase, se encuentran agrupadas por &reas.

h) Todas las empresas poseen disefios de 1los productos que

fabrican, en donde se especifican dnicamente las dimensiones,
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éstos disefios se presentan en planos que no sSe encuentran bajo
ninguna norma de calidad . por lo tanto se concluye gque en estas
empresas no existen disefos técnicos, solamente una especie de
estandarizacién interna, utilizada para cierta linea de producto

de mayor demanda.

i) Uﬁo de 1los problemas encontrados en la empresa MADEZ es 1la
falta de espacio £fisico, debido a las dimensiones de 1los
productos que fabrican y que existe demasiada maquinaria en el
&rea de produccién, lo que ocasiona que no existan bodegas de
materia prima, productos en procesos, materiales Y

producto terminado, as{ mismo se obstruye el manejo de
materiales. Por esta razén, la empresa tiene la dificultad de

obtener un Elujo que se encuentre a corde con el disefio.

j) En su totalidad las empresas que pertenecen a esta rama de la
industr;a trabajan por pedidos, sin embargo los ﬁroductos que
presentan mayor demanda se tienen en inventario de producto
terminado en cantidades minimas, manteniéndose en stock
finicamente aguellos productos que son utilizados como muestrés en

las salas de ventas para ser apreciados por los clientes

EMPRESA MADEL

Mantiene en inventario 4 Escritorios de la l4inea 95 y 3 productos

por cada linea fabricada.
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EMPRESA MADE2
Mantienen . en inventario dos juegos de comedor y un producto de
cada linea. -

EMPRESA MADE3

Mantiene en inventario un producto de cada linea fabricada.

k) B8Se determiné qhe las empresas MADEl1l y MADE3 almacenan la
materia prima y productos terminado en bodegas y en el &rea de
produccién (en mayor _porcentaje). Es necesario aclarar que en
ninguna empresa se hace uso de equipo para el manejo de

materiales utilizdndose la fuerza humana.

1) las empresas en estudio utilizan generalmente el
mantenimiento correctivo puesto que lo realizan cunando 1la
magquinaria ha sufrido algdn desperfecto. En la empresa MADEl se
‘realiza el mantenimiento preventiveo una vez por semana Yy cuando
el operario no tiene tareas que efectuar, en 1la empresa MADE?Z
dnicamente' se realiza aseo y lubricacién de la maquinaria una vez
por semana y €n la empresa MADE3 no se realiza .ningﬁn tipo de
mantenimiento. 8Se concluye dque no se le brinda 1la debida
importancia a esta Srea en las empresas en estudio' ya gue no

existe un plan definido' de mantenimiento industrial.

m) Un factor que afecta al mantenimiento de la maquinaria es la
falta de repuestos, 1lo que ocasiona que en la mayorfa de las

veces se abandone a la maquinaria.
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MAQUINARIA INACTIVA

Se refieren a la maquinaria arruinada y obsoleta que no puede ser

utilizada.

Por lo tanto se concluye que en las tres empresas en estudio
existe maquinaria y mano - de obra ociosa, lo gue ocasiona tiempo
improductivo ya que 1la direccién no ha sabido planear, dirigir,

coordinar e inspeccionar eficazmente,

4.2. AREA DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL
a) No existe una &rea definida de' Higiene y Seguridad Industrial

en las empresas en estudio.

b) Las empresas nco proporcionan la proteccién adecuada a la clase
obrera, ya que Gnicamente utilizan mascarillas para polvo vy
algunas veces careta contra viruta. También .se observé que é&stos
no, son utilizados en la mayorfa de _veces por negligencia del

obrero (ver anexo 10)

c} En diferentes 4reas de la empresa se observaron extintores,
destacdndose que dichos equipos no reciben el mantenimiento
necesario que asequre su funcionabilidad y no existe personal

capacitado para el uso de estos equipos.

d) Se detectf ruidos molestds en las empresas en estudio (50-80

dB) los cuales pueden afectar a largo plazo el iendimiento de los
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trabajadores, sin embargo son f&ciles de controlar. También se

observé que existe una iluminacién adecuada.

ei En las empresaé la ventilacién es natural pero no es adecuada,
ya que por el tipo de producto elaborado fluye exceso de polvo Yy
no cuentan con extractores gque lo concentre, y ademds poseen

pocas ventanas.

f}) La temperatura en este tipo de industria es moderadamente
elevada (25 *C ) como resultado de los rayos solares y no asi por

la maquinaria en uso.

g) Los accidentes m4s frecuentes en éste tipo de industrias son:
cortaduras y tropiezos con cuerpos extrafios debido al desorden

existente en la planta por falta de almacenamientos.

4.3. PLANIFICACION.

Na) De acuerdo al anflisis se advierte cierta tendencia: en la
importancia otorgada a la planeacion; es decir, a medida que las
empresas aumentan en tamafio, el planeamiento formal cobra vital
significancia. En contrapesicién, en. tanto que se reduce el
tamatio de_ la empresa, esta se inclina més hacié el méetodo
informal. 8e aprecia demds que, en la mediana empresa, este

enfoque se encuentra bastante dividido entre formal e informal

con una leve tendencia hacia el primerxo.
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b) El periodd gue comprende 1la planificaciédn en este tipo de
empreéa varia, pero pueden identificarse como tipos bdsicos : Ei

plan diarie o semanal pero no existe planificacién a largo plazo.

c) A nivel gerencial sé establecen las politicas de los
diferentes departamentos para alcanzar 1los objetives de 1la

empresas, pero no se dan a conoccer a otros niveles.

d) Las empresas no poseen ningdn tipo de manual y no tienen un
oréanigrama definido. Ademds, no existen canales delcomunicacién
.efectivos porque 1la informacién se tergiversa en los diferentes
niveles de la empresa, ya que no se establecen controles en forma
escrita, orientados a determinar si el tzrabajo realizado se

ajusta a lo previsto.

e) Las decisiones sobre 1la planificacién de la producciébn éon a
nivel gerencial de tipo 1informal, ya sea del Gerente General,
Gerente de produccién o el propietario misme. 8e observa que
conforme se disminuye el tamafio de la empresa, estas pone un
mayor énfasis al planeamiento en manos del propietario (empresa
MADE3), por otro lado 'se observa que en la mediana vy gran
empresa, la funcidén de 1la planeacién‘de la produccién recae bajo

la responsabilidad de la Gerencia (empresa MADEl y MADE2).

4.4. AREA DE FINANZAS

a) Para financiarse 1las empresas utilizan recursos propios o
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recurren a instituciones financieras.

b} El1 desarrollo del plan flnanclero se centraliza en la gerencia
o en ei propietario, siendo éste de -tipo informal. La
planificacidn financiera es principalmente anual en las empresas
MADEl y MADEZ2, pero se distingue la empresa de menor tamafio MADE3
por planificar en perfodos mds cortos : mensual, trimestral o

semestral.

c) 8Se determiné que la rentabilidad para las empresas en estudio
es la siguiente: MADEl es 19.8%, para MADEZ es 15% y Para MADE3
es 3.9% ° Por lo tanto se concluye que las empresas poseen una

rentabilidad sobre activos muy baja.

4.5. AREA DE COMERCIALIZACION

a) La distribucién de los productos se realiza por'médio de salas
de venta ( empresa MADEl y MADE3) y por distribuidores (MADEZ).
Se observa que las que operan con salas de venta poseen un
mercado mas festringido puesto gue su clientela es de un estrato

social alto.

b) Las empresas MADEl, MADEZ y MADE3, no realizan estudios de
mercados por falta de recursos econfmicos y humanos y también

por el desconocimiento de técnicas.

® FUENTE BALANCE GENERAL DEL REGISTRO DEL COMERCIO, 1993.
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c) Como politicas de ventas se utilizan 1las ventas al crédito y

al contado y el producto es distribuido localmente.

d) Generalmente las ventas realizadas no se encuentran de acuerdo-
a lo programado o presupuestado ya sea por el incremento del

valor de la mano de obra o por el aumentos de los precios de la

materia prima.

4.6. AREA DE CONTABILIDAD
Pentro de las empresas en estudio no se hace uso de técnicas para
control de inventaric, determinacién del costo de los productos y

toma de decisiones.

4.7. RECURSOS HUMANOS
a) Dentro de las prestaciones a los empleados se tienen las
establecidas por l1a ley. Se concluye que no existen prestaciones

adicional gque fomente la motivacién del personal.

b) En el drea de personal, resulta notorio 1a falta de una

planificacién, para el desarrollo de los recursos humanos.

c) Para el reclutamiento del personal se utilizan. Cartera de

sSolicitudes en espera y referencia del personal de la empresa.

d) La fijacién e incremento salarial en la pequeiia, mediana vy

gran empresa sSe basa en la antigiedad y destreza en el puesto.
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4.8. AREA DE COMPRAS
a)J Los problemas con los gque se enfrentan los distintos
departamenéos de compras al tramltar las adqulsicliones de M.P.
scn en primer lugar la escasez de M.P. en el mercado debido a la
deforestacién gue existe en nuestro pais por lo que se tiene que
recurrir a la importacién de madera de Honduras y Guatemala lo
que ocasliona muchas veces tardanZa en las entregas de materia

prima.

b) Se observé gque no se realizan controles de calidad de 1las
materias primas , sin embargo aplican ciertos controles por medio
de la observacién (forma empfrica) de los productos en procesoc y

productos terminados.

c) En las empresas en estudio no se ha implementado un programa

de suministro de M.P., Materiales y Equipo.

d) La funcién de planificar las compras es una responsabilidad de
la alta direccién. Esta situacidh se manifiesta en mejor medida

en la industria pequefia (empresa MADE3).

5. FORMULACION, ANALISIS Y EVALUACION DE ALTERNATIfiS DE
SOLUCION.

Para la realizacidn de 1la formulacién, andlisis y evaluacidén de
alternativas de solucién, se aplic6é el proceso de disefio que

abarca todas las actividades y eventos gue transcurren entre el
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reqonocimientokde un probleﬁa Y la especificacién de una solucién
del mismo gue sea funcional, econfmica vy satisfactoria de algdn
modo*°,  Mediante la apli&aéidp de este métodoc se representari
la sin?esis del diagnéstico general y del diagnéstico especifico,

el cual abarcard la formulacifn y el andlisis del problema.

5.1. FORMULACION DEL PROBLEMA.

.Es necesario definir el problema en términos generales para
obtener una buena perspectiva del mismo. Por lo gque tomando en
cuenta diferentes formulaciones (ver anexoc No.ll), se seleccioné
aguella gue presenta una amplitud adecuada y que abarca todos los
problemas encontrados en el diagnéstico, y gque es factible y
pertinente de'solucionar.lbado gque la formulacién N2 3 cumple con

dichas especificaciones, se procede a mostrar la alternativa

seleccionada

ESTADO A ESTADO B

=]

======================) T SsS===================)
Disminucidn de 1la Incremento de la
Productividad en la Productividad en la
Industria de la Madera Industria de la
(Productos de Madera. Madera (Productos de
y Muebhles) fladera y Auebles)

+° FUENTE: INTRODUCCION A LA INGENIERIA Y AL DISERNO EN LA
INGENIERIA, EDWARD V. KRICK, SEGUNDA EDICION,
PAG 121, 1988.
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Se determiné que la productividad en las empresas que pertenecen
al sector industrial maderero no es adecuada, producto de la mala
utilizacién de los recursos involucrados en el proceso
productivo, razén por la que debe establecerse una relacién entre
lgs productos fabricados y los recursos utilizados, ya sean estos
Materias Primas, Materiales, Mano de Obra, Maquinaria, vy/o
Equipo. La relacifén adecuada de estos factores 1lograra que 1la

Productividad de la produccién se incremente.

Luego de haber formulado el problema se procederd a mostrar las
alternativas de solucién tomando como base 1los siguientes

criterios:

5.1.1.- CRITERIOS.
Los criterios son caracteristicas que se cuantifican para evaluar
a cada variable de solucién. Los criterios considerados en este

proyecto son los siguientes:

a) Efectividad, se refiere a que la solucién propuesta debe

alcanzar los objetivos establecidos.

b) Confiabilidad, se refiere al menor riesge posible en el mal

funcionamiento de la solucién propuesta.

¢) Estabilidad de la Solucién, para gue el proyecto no

presente inconvenientes debe ser estable, es decir tiene
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gue encontrarse preparado ante cualgquier situacién.

d) Flexibilidad, debe presentar cierto grado de versatilidad,
es decir que debe adaptarse con facilidad a cualquier

cambio.

e) Bajo Costo de Implantacidn, es necesario gue se le preste
la debida importancia a este criterio, porque pueden
existir excelentes soluciones gque no se 1llevan a cabo por

sus altos costos de implantacién.

f) Baja Inversién, se obtendr& una baja inversién mediante la
utilizacién efectiva de todos los recursos.
g) Facilidad de Implantacién, debe ser de fa&cil acceso para

que la solucién propuesta sea de f&cil implantacién.

h) Tiempo de Implantacién a Corto y Mediano Plazo, la solucién
propuesta debe poder implantarse a un corto y mediano
plazo, debido a gque no debe pasar mucho tiempo por el

peligro a gue se pierda el interés por el proyecto.

5.1.2. VOLUMEN.
La solucién es dnica y servirid como modelo para cualguier empresa
pequefia, mediana o grande que se dedique a la Industria de la

Madera (productos de madera y muebles).



5.1.3. uso.'

Se reflere al pe;iodo de tlempo en el éual se podrd utiliza
solucién propuesta, sin gue se encuentre desactualizada.
perfodo establecido para la solucién de este proyectoc es de

anos, finalizado dicho tiempo es recomendable realizar

revisién con el prop6sito de actualizar el modelo propuesto.

5.1.4. LIMITE DE TIEMPO.
Indica el limite de tiempo que se otorga para la realizacién
proyecto. Para el caso del presente proyecto el tiempo es de

mesaes.
5.2. ANALISIS DEL PROBLEMA,

a) ESTADO A: ENTRADAS
FPactores que afectan a 1a disminucién de la productividad.
VARIABLES DE ENTRADA LIMITACIONES DE ENTRADA
- MATERIA PRIMA

Baja productividad‘de,la <= 35%

Materia Prima.

Baja productividad de los {= 92%
Materiales.
Desperdicio > 8%
- CALIDAD
Disefio del Producto Sin Normalizacién

Controles de calidad . Ninguno
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- MANO DE OBRA
Baja productividad de 1la

mano de obra.

" Mano de Obra Sub-utilizada

Mano de Obra No Calificada

Ausentismo

- MAQUINARIA
Baja productividad
de la Maquinaria
Maguinaria Sub-utilizada
Maquinaria Obsoleta
Mantenimiento de 1la
maquinaria.

— INSTALACIONES
Espacio reducido de 1la
planta
Boéegaé
Pasillos reducidos

b) ESTADO B: SALIDAS
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<= 12%

> 4%

> 40%

5% Mensual

<= 40%

> 35%

> 20 afios

Correctivo .

< 600 mt

Ninguna

< 0.5 mt

Factores que ayudan a mejorar la productividad.

VARIABLES DE SALIDA

- MATERIA PRIMA
Aprovechamiento de la
Materia Prima.
Aprovechamiento de los

Materiales.

LIMITACIONES DE SALIDA

= 85%

= 92%



- CALIDAD
Disefio del Producto

Controles de calidad

- MANO DE OBRA
Alta productividad de la
mano de obra.
Mano de Obra utilizada
- MAQUINARIA
Alta productividad
de la Maquinaria
Maguinaria utilizada
Mantenimiento de 1la
maquinaria.
- INSTALACIONES
Espacio apropiado de ia

planta.

5.2.1. RESTRICCIONES.
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Normalizado

M.P. Produc. en proc.

Y produc.terminados

>= 98%

= 100%

>= 90%

= 100%

Preventivp Yy predictivo

>= 600 mt

El proyecto tiene gue ajustarse a las leyes establecidas por el

Ministerio de Agricultura y Ganaderfa (MAG), Divisién de

Recursos forestales y también

organismos gue se encargan

forestales.2o

disposiciones de otros

proteger los recursos

*© PFUENTE: DIAGNOSTICO DEL SECTOR FORESTAL Y ESTRATEGIAS
PARA SU DESARROLLO, MINISTERIO DE AGRICULTURA Y GANADERIA,
DIVISION DE RECURSOS FORESTALES, MAYO 1994.



5.3. VARIABLES DE SOLUCION.
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5.3.1. DISENO DE UN SISTEMA DE CONTROL ADMINISTRATIVO Y DE

a)
b)
c)
d)
e)
£)
g)
h)

i)

PRODUCCION.

A

Alternativas

Planificacién, programacién, organizacién de la produccidn.

Disefio del Producto
Distribucién en Planta
Métodos de Trabajo
Medicién del Trabaijo
Control de Calidad
Control de Inventarios.
Control de Riesgos

Mantenimiento Industrial

5.3.2. DISERO DE UN SISTEMA DE ORGANIZACION Y DIRECCION

a)
b)

c)

INDUSTRIAL.
Alternativas
Elaboracién de Manuales:
Estructura Organizativa.

Canales de comunicacién.

Organizacidn y de Puestos

5.3.3. DISERO DE UN SISTEMA DE RELACIONES INDUSTRIALES

Alternativas

a) Reclutamiento y Seleccifén de Personal.
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b) Evaluacidn del desempefio.
c) Motivacién y Satisfaccién del trabajo.
d) Administracién de Sueldos y Salarios.

e) Incentivos y Prestaciones.

3.4. GUTA PARA EL MEJORAMIENTO DE LOS PROCEDIMIENTOS DE
LAS AREAS DE FINANZAS Y CONTABILIDAD.
Alternativas
a) Sistema de Costos.

‘b) Andlisis Financiero.

5.4. EVALUACION DE LAS VARIABLES DE SOLUCION Y SELECCION DE LA
VARIABLE OPTIMA.
En esta fase se evaluaran las diferentes variables de solucidn

propuestas, con la finalidad de llegar a determinar 1la solucién

6ptima que maximice los criterios.

5.4.1. EVALUACION DE LAS VARIABLES DE SOLUCION.

Para realizar la evaluacidén de las variables de solucién se hizo
uso de la técnica evaluacién por puntos y se priorizaron los
criterios mediante 1la asignacién de puntos y utilizando 1la
progresién aritmética se relacionaron con los diferentes
criterios. Despues de esta valoracién se procedif a evaluar cada
una de las variables de solucién, donde a cada variable se le
asigné un determinado puntaje, segin el criterio que se estaba

evaluando con el fin de 1llegar a determinar cudl serifa 1=z
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variable que miximiza los criterios (ver apéndice No.l).
Los resultados obtenidos en la evaluacién fueron las siguientes :

a) Al evaluar cada una de las variables de solucién se determiné
gue la que mdximiza en primer lugar los criterios es un Sistema
de Control Administrativo y de Produccién, ya que es el gue mds
contribuye al mejoramiento de la productividad y las alternativas
gue se trataridn mds a fondo déntro de este sistema son las

siguientes:

- Alternativa 1 = Planificacién, Programacién y Control de 1a
Produccién.

Disefio del Producto

- Alternativa 2

Distribucién en Planta

Alternativa 3

Metodos de Trabajo

1
n

Alternativa 4

- Alternativa 5 Medicién del Trabaijo

Dentro del mismo sistema se encuentran otras alternativas due
contribuyen en menor grado al incremento de la productividad, por
lo que =Su aplicaciéfn no serd muy profunda, entre estas
alternativas tenemos las siguientes :

- Control de la Calidad

Control de Inventarios

Control de Riesgos

Mantenimiento Industrial
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b) Otra variable de solucidén que contribuye al mejoramiento de 1la
productividad es el disefio de un Sistema de Organizacién, por 1lo
que se disefian manuales de organizacién y de puestos, también se
presenta una estructura organizacional definida para este tipo de

Industria,

c) Se tratardn a nivel de recomendacién una Gufa para el
Mejoramiento de las Areds de Contabilidad y Finanzas y un Sistema
de Relaciones Industriales que se adecue a las exigencias de este

tipo de industria.
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CAPITULD 1V
COMPENDIO DE TECNICAS @QUE CONTRIBUYEN A INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD.

Todas 1las empresas que pertenecen a este tipo de industria,
necesitan de la participacidn de sub-sistemas, que involucran el
uso tanto de recursos humanos y materiales, asi como también
aplicacién de técnicas de disefio y para este caso se utilizarin
técnicas de Ingenierfa 1Industrial que ofrezcan soluciones para
mejorar la productividad en este sector. Los sub-sistemas

mencionados anteriormente son leos siguientes:

1.~ Organizacién, gque comprenderd los manuales y la estructura

organizativa.

2.- Produccién, que comprenderd en orden de prioridad
- Planeacién, programacién y control
- Disenio del Producto
- Distribucién en planta
- Medicién del trabajo
- Métodos de Trabajo
— Control de la calidad
- Control de Inventarios
- Control de riesgos .

- Mantenimiento Industrial
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3.~ Relaciones Industriales

4,—- Contabilidad - Finanzas

Con el desarrollo de 1los disefios anteriormente expuestos se
elaborard un compendio de técnicas de Ingenierfa Industrial (ver
Figura 1), que con su aplicacidn incremente la productividad en

las empresas dedicadas a la transformacién de la madera.

1. ORGANIZACION DE UNA EMPRESA FABRICANTE DE MUEBLES.

Para establecer el tipo de organizacién gue se ha de tener en las
empresas, s de vital importancia concebir a las organizaciones
como sistemas gque interactuan constantemente y gue su presencia,
sus caracteristicas y su comportamiento estdn encaminados al

logreo de objetivos concretos.

Bajo este marco de referencia hay gque entender que los elementos
gite integren la organizacién serdn de muy diversa indole, tal

como se muestra en el siguiente esquema.
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FIGURA 2
ENTRADA PROCESO SALIDA
. REC. HUMANOS . TECNOLOGICOS . EFICACIA Y
{. REC. FINANC. . ADMINISTRATI BFICIENCIA
{. REC. MATERIA vos PRODUCCION Y
LES . SOCIALES PRODUCTIVIDAD
REC. TECNICO . BIENES Y SER
OTROS - ~ VICIOS
. UTILIDADES
[ _ |
RETROALIMENTACION

MEDIO AMBIENTE

1.1. CUANDO ESTRUCTURAR Y ORGANIZAR.

Se conoce que las empresas (micros y pequefias) en nuestro medio
suelen funcionar sin estructura previamente definida,
destacdndose que en materia de produccién, la actividad artesanal
no plantea ningdn problema de estructura} aungue en esta nivel el
artesano necesita realizar la organizacién de su trabaﬁo

personal.

Por el contrario en las empresas con un mayor grado de desarrollo
(mediana y gran empresa), se observan dos razones consideradas
impulsoras que hacen que éstas se estructuren Yy organicen, estas
son:

a) EL TAMANO DEL. ORGANISMO SOCIAL.

Este se refiere bisicamente al némero de perscnas gue integren la

empresa.
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b) LA DIFEREHCIA DE ACTIVIDADES.
Esta se basa en el grado de descomposicién de las tareas. De esto
se puede conclulr, gque sea cual sea el caso, las empresas
pequefias, medianas Yy grandes necesitan organizarse, y por ende

toda organizacién debe basarse en una estructura.

2 Queé es una estructura ?

Entiéndase aguella relacién gque indica alguna disposicién
orginirca, arreqlo, estratificaci6ém jerArguica, es decir que
denota la forma como se ocrdena y disponen entre si las partes de

un todo.

Dicha estructura y organizacién es importante puesto gque es el
medio a través del cual se realizan los proceso de direccién y
control entre los que se puede mencionar: comunicacién, decisién,

comparacién y correccién.

La ausencia de una estructura y organizacién, crea dificultades a
la direccién entre 1las que se puede mencionar: conflictos de
auteoridad, duplicidad de mando, falta de orden, indisciplina,
improductividad en el trabajo, conflictos de Jerarquia,
duplicidad de funciones, superposicién de autoridad Yy

responsabilidad entre otras.

1.2. PROCESO PARA PROYECTAR LA ESTRUCTURA DE ORGANIZACION.

El procesc para proyectar la estructura de la organizacién se
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compone de las siguientes etapas:
a) Fijacién de los objetivos de la empresa.
b) Eleccifén del tipo de estructura organizacicnal.
c)} Eleccién del método de departamentalizacidn.

d) Toma de decisién de una estructura gue proporcione Sptimos

resultados,

1.3. PROCESO PARA LA ELABORACION DE ORGANIGRAMAS.

La elaboracifn de 1los organigramas pretende demostrar las
funciones operacionales principales en la parte superior, - con
sucesivas funciones subordinadas en 1los niveles sucesivamente
descendente, para el desarrollo de éstos en la prictica, se
sigﬁen los pasos siguientes:

a) Elaboracién de lista de funciones y sub-funciones.

b) Verificar contra lista de comparacién.?

c) Preparacién de los cuadros o plantillas.

d) Armar el organigrama.

Elaborando el crganigrama, se determina que éste debe contener
los siguientes datos:

- T{tulos, descripcién concentrada de las actividades.

- Nombre de gquien elaberd el organigrama.

- Lugar y fecha de elaboracién.

- Antorizacidn del organigrama.

Explicacién de la simbologfia empleada.

11 Esta consiste en dar respuesta a upa serie de preguntas con la
finalidad de darle validez a las funciones y sub funciones.

N



73

1.4. FACTORES IMPORTANTES PARA LA ORCANIZACION DE UNA EMPRESA.
a) Definir el organigrama de la empresa.
b} Establecer los niveles jer&drguicos (mandos).
c) Establecer los canales de comunicacién adecuados.
d) Definir la interrelacién entre departamentos y/o secciones.
e) Elaborar Manuales Administrativos.

* Manual de organizacidén.

* Manual de puestos,

1.4.1. ORGANIGRAMAS PROPUESTOS.

Los organigramas que se presenta a continuaciédn, muestra 1los
distintos niveles de mando que deben existir, asi como los
canales por donde circularid la informacién y de alguna manera la
interrelacifn entre secciones y/o departamentos, ya sea para una
empresa mediana o grande ( figura 3 ) o bien para una pequefia

(figura 4 ).

El organigrama que se propone en la figura 3 es funcional tanto
para una mediana como para una gran empresa, Se propone para
ambas puesto que debido a las caracteristicas y al comportamiento
del mercado que abastecen, se adapta a las caracteristicas ya
mencionadas. Al mismo tiempo gue se tiene un mejor control del
personal gque brinda apoyo a las actividades de preduccién, como
son: mantenimiento, disefo, etc. asfi como a todas las demis

secciones gue forman dicha estructura.
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Para las pequefias empresas, el organigrama gue se presenta en la
figura 4 funciona con la condicién de que varias funciones tienen
que ser realizadas por una misma persona Y ciertas operaciones
que se realizan en un mismo punto hacen que el organigrama se

comprima, por 1lo que para dichas empresas es operativamente

funcional dicho esquema.



ORGANIGRAMA PROPUESTO

PARA LA EMPRESA XYZ

JUNTA
DIRECTIVA

GERENGIA

GENERAL

DEPARTAMENTO
GOMERGIALIZAGIO

DEFTO DE
FINANZAZ

|
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DEPTO DE
PRODUCCION

DEFTO DE
CONTAEILIDAD

ZECCION DE
MAQUINAS

ZECCION DE
ENZAMBLE

2ECGCION DE
PINTURA

SECCGION DE
SECADO

SECGION DE
TAFIZADD

2ECGION BE
EMPAQUE

SEGCION DE

DIZEND

FIGURA- N&

FECCION DE
MANTENIMIENTO

3



ORGANIGRAMA PROPUESTO
PARA LA EMPRESA XYZ (PEQUENAS EMPRESAS)
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PROPIETARIO
SECCION SECCION
COMERCIALIZACIO PRODUCCION CONTABLE

COMPRAS CORTE CONTABILIDAD
VENTAS TRAZADO FINANZAS

CEPILLADO COSTOS

TALADRADO

ARMADO

LIJADO

BARNIZADO/PINTADO

TAPIZADO

. ACABADO

FIGURA N2 4
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1.4.2. NIVELES JERARQUICOS.
Es importante establecer el nfimero de niveles jerdrquicos que
habrd de tener 1la empresa en su estructura organizativa, razén
por lo que para las empresas dgrandes y medianas se recomienda un

organigrama con cuatro niveles come son:

Nivel 1 -----------mmmme Junta Directiva

Nivel 2 - Gerencia General

Nivel 3 -—----mmmmmmm Jefes de Departamentos
Nivel 4 --——-———————mme Los empleados

Para la pequefla empresa, se recomienda el establecimiento de una:
estructura organizativa con dos niveles jerdrquicos (ver fig. No
4) donde el primer nivel se encuentra utilizado por el
propietario, 1luego el segundo los Jjefes de las unidades que se

presentan en el organigrama.

Para ambas estructuras, el mando (6rdenes) se realizard de forma
descendente, es decir de arriba para abajo; de los niveles altos

a los niveles bajos; de jefes a subordinados.

1.4.3. CANALES DE COMUNICACION.
El tipo de comunicacifén que se establecerd para la organizacién

serd mixto, es decir; que se haba uso tanto de la comunicacién

formal e informal.
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Entendiéndose por comunicacién formal aquella que se realiza por
escrito y que ha sldo establecida por la alta gerencia en la

mediana y gran empresa y/o propietario en las pequefias empresas.

Mientras que la informal ser4 aguella que se realiza a través de
grupos de amigos, es decir wun tipo de comunicacién por afecto,
afinidad de grupos que puede desarrcllarse de manera descendente

como ascendente,

El medio a emplear para la comunicacién formal, que es el que mis
nos linteresa se realiza a través de: carteleras informativas,
memordndum, altos parlantes y en forma verbal por medio de los

jefes respectivos.

Las carteleras y 1los parlantes se encontrardn localizadas en
lugares estratégicos con 1la finalidad de ser eficaces en la

transmisién de mensajes.

1.4.4. INTERRELACIONES ENTRE DEPARTAMENTOS.

51 se ha dicho gue la organizacién ha de tratarse como sistema,
ha de entenderse que tanto departamentos Y secciones se
encuentran interrelacionados y gque unos reciben e informan a
otros datoeos de utilidad con.el propésito de alcanzar el objetivo

fijado.
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El organigrama gque se muestra en la £fig. 3, presentan las
felaciones directas entre aepartamentos. Ademds compras, ventas,
contabilidad y £inanzas se intercambian informacifén, esta es
procesada por los departamentos de interés y es enviada en forma
de reportes informativos al departamentos de produccién, para gue
éste se organice y tome las decisiones pertinentes, girando

6rdenes a las distintas secciones de gque se compone.

Una wvez elaborados todos los an&lisis necesarios para 1la
crganizaci6n de una empresa, se procede a presentar los manuales
de Organizacién y de Puestos, disefiados para las empresas

elaboradoras de productos de madera y muebles.



MANUAL DE nneﬁuxzacxou'

. r

DI%EHADO PARA LA INDUSTRIA

DE LA MADERA

( PRODUCTOS QE MADERA Y HUEBLEQ*)




N ’
II. .OBJETIVOS { .~ (%

INTRODUCCIGN

III. AMBITOS DE APLICACION

IV.= -USO-Y. AGPUALIZACION F (!"
_v. "ESTRUCTURA Y ORGANIZACIGN.
VI. _OBJETIVOS Y FUNCIONES —7/ - .

~VII. TERMINOS UTILIZADOS
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I. INTRODUCCTION

El presente Manual de Organizacidn serd utilizado como qufa

con el propésito de desarrollar 1las actividades que se

‘realicen en cada una de las distintas unidades gque forman 1a

empresa tipo. As{ como definir 1las linéés de autoridad,

I relaciones de dependencia y otros aspectos de interés dentro

1de la crganizacidn.

Es por esto que el Manual de Organizacidn se constituye como

la herramienta técnica, dtil para mejorar. la gestidn

administrativa de la empresa.

Con el Manual se zrequiere facilitar 1la toma de decisiones

dgue puedan solucionar en forma dptima los problemas

existentes y los gque puedan surgir durante el desarrollo de

las actividades, as{ también ayuda al mejoramiento de 1la

coordinacidn, comunicacién, motivacidn Y supervisidn de cada

una de las dreas de la empresa, este documento contribuird

rPara. que todo el personal se entere de los lineamientos que

la alta gerencia defina para llevar a cabo las distintas

funciones.

—
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I1. 0 BJETIVOS
| OBJETIVO GENERAL :

Proporcionar un documento técnico gue explique en forma
clara y sistemdtica la estructura organizativa, las 1fneas
de autoridad-responsabilidad y la estructura formal. As{
como también las funckones Y puestos gque componen la

empresa.

OBJETIVOS ESPECfFICOS :

Presentar una visién general de la organizacidn
Precisar las funciones encomendadas a cada unidad
orgdnica, con el propdsito de asignar responsabilidades,
evitar duplicaciones y detectar omisiones.

Contribuir a la ejecucidn correcta de las labores
encomendadas al personal y realizar una distribucidn
equitativa y muy justa del trabaijo.

Contribuir con el ahorro de tiempo y esfuezxzo en la
ejecucidén del trabajo, evitdndose la repeticidn de
instrucciones.

Facilitar el reclutamiento Yy seleccidn del personal.
prestar la orientacidn conveniente a todo el personal
nuevo ingreso, facilitando su incorporacidn a las
distintas medidas orgdnicas.

hacer el mejor aprovechamiento de los recursos humanos Y




III. AMBITO DE APLICACION.

El campo de aplicacidn de este manual de ozrganizacidn,
bomprende las diferentes wunidades que conforman a una

empresa elaboradora de productos de madera y muebles.

El manual podrd ser consultado por todo el personal y por

taquellas personas e instituciones externas gue cuentan con

la aprobacidn de la direccidn superior.
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IV. INSTRUCCIONES PARA EL usa v ACTUALIZACION.

El manual que:se presenta a continuacidn, ha sido disefiado
de manera tal gque sea de fHecil entendimiento para todas
las personas que requleran hacer uso de é1, para lo cual

|se giran las siguientes recomendaciones :

El personal completo de la empresa, debe conocer e

interpretar adecuadamente el manual.

El manual de organizacidn, deberd tomarse como un

instrumento de apoyo para la toma de decisiones.

La actualizacidn y modificacidn del manual, debe

realizarse periddicamente, como mfnimo una vez al afio.

En la actualizacidn y modificacidn del manual, es
preéiso contar con la participacidn de 1las unidades

objeto de cambio.

Toda sugerencia aprobada con la finalidad de modificar
el contenido del manual, deberd(n) sustituirse la(s)
pdgina(s) respectival(s), colocando su fecha de
actualizacidn en la casilla respectiva y deberd(n)

\

incorporarse en todas las copias existentes.
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. v N
Los distintos niveles jerdrgquicos gque Zha de presenta?) la

I'd

!

i

[ ';Ni ESTRUCTURA ORGANIZATIVA.
| .

!

v

- a - L.~ =
organizacidn /para su buen desempefio y evitar contra
[N

tiempos en lo administrativo, deberd ser de dos niveles de

‘'organizacidn.

a) EL NIVEL DIRECTIVO. o . ( 4
A otk
Este,debe conformarse por la-Junta--Directiva—y -la Gerencia

1 P R ' -
General, ‘Lla cual se encnentra integrada por el gerente

l'

Igeneral nIxima autorldad“

I ) |

b) EL NIVEL OPERATIVO. ° o [

-

o

~ N S
Este absorberd a las jefakuras departamentales, al igual

|
f ' T -

gue al personal de apoyo y personal auxiliar.} " [~

| S
‘,‘ d- +
. PO B Y
La representacidn grdfica de 1la organizacidn formal que

debe de adoptar 1la empresa fabricanter de muebles Y

Eartjculos de madera es como se muestra en el organigrama

|
|
i
!

{lvertical que. se muestra en la pdgina siguiente, el cual

indica 1la organizacidn formal y 1los distintos niveles

i

il

il

!jerdrqulcos que esta pueda tener.
1
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NOMBRE' DE' LA UNIDAP -+ ' { UNIBADES SUBORDINADADAS : |
- GERENCIA GENERAL I ﬂ NINGUNA

OBJETIVO : Planiflcar, Coordlnar, ! FECHA DE ELABORACION
Pirigir y Evaluar el desarrollo 24 - JUNIO - 95
de  toda la actividad empresarial '} ‘
encaminada. a la elaboracidn de FECHA DE REVISION :
| .muebles y-articulos de-madera. - 27 .=. JUNIO---95_

FUNCIONES

- = Coordinar, Supervisar b Dxrigxr todas las actividades de 1la
empresa.

- Formular las pol fticas y estrategias necesarlas para
mejorar la productividad en la industria, de=ra.madera—

VZ/Proporc1onar todos los recursos necesarios para alcanzar
los niveles de produccidn requeridos.

&/ Planificar, Organizar y controlar el gasto de los Iecursos
tanto mater1ales como humanos de la empresa.

Evaluar el logro de las metas y objetivos alcanzados por la
empresa.

Evaluar y vigilar los diferentes estados financieros con el
propdsito de encontrar una mayor estabilidad para la
empresa.

r":__ : . . , i ) . r*'.."i- Lo '
CBordinar } organizar las reunlones de trabajo con” los

en argados de de los diferentes departamentos, a fin de —
meJOLar la eficiencia del trabaijador.

Velar por el fijel cumplimiento de las diferentes leyes
normativas de la- empresa.




NOMBRE DE LA UNIDAD 1 SLAVE LY
DEPARTAMENTO DE PRDDUCCION

' || UNEDADES SUBORDINADADAS : {I
! NENGUNA

DEPENDENCIA JERARQUICA ; (1E%= -
-GERENCIA-GENERAL_"Z' |, ..

DbP

FECHA DE ELABORACION

OBJETIVO :Planificar, Organizar, ﬁ
[ 24 - JUNIO - 95

Ejecutar y Dirigir las
actividades productivas.

FECHA DE REVISION

!
CODIGO : l
ol
]
|

C—rees e -

H?UNCIGNES

7

o e
Velar para que se cumpla 10\predue%do-con“io"prcgramad31

.'f

- Hacer- cumplir los metodos de trabajo asignados para la
elaboracdion-de productos de madera y muebles,

-7Poner en marcha la planificacidn, programacidn y el contro]
para la -fabricacidn—de préauctﬁs de -maderd” y muebles.-

~ Contribuir a la disminucidn de los costos de fabricacidn a
través del buen uso de los materiales y materias primas.

~- Determinar oportunamente a las unidades competentes acerca
de los requerimientos de rcursos humanos asi como

materiales.
VZ/Capac1tar periodicamente al personal acerca de los
procedimientos de producc1dh “asi como los de hlglene y
seguridad industrial a sequirse. -

- Investigar la 9051b111dad de utilizar materlas primas
. -sustitutas.

- Efectuar controles de calidad de los productos al f£final del
proceso, con la finalidad de evitar cualguier tipo de
reclamo por parte del c11ente.

- Informar los planes, metas y objetivos del departamento de
producecidn. -.—"

Asistir a todo tipo de reuniones encaminadas a solucionar
problemas.
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l ~ EMPRESA XYZ f
f D -~ T -
. ‘MANUAL DE ORGANIZACION . PAG: 1 DE '

Bl
| ~ | |
| NOMBRE DE LA UNIDAD : g* UNIDADES SUBODINADAS :
, DEPARTAMENTO DE FINANZAS i NINGUNA ]
; l
| DEPENDENCIA JERARQUICA : CODIGO : !
GERENCIA GENERAL DDPF l
- " T ] ) 1
OBJETIVO : Elaborar los registros i FECHA DE ELABORACION : ||
de las operaciones contables y ’ 24 - JUNIO - 94
. preparar los estados financieros. N —
| FECHA DE REVISION :
i - 27 - JUNIO -~ 95

B e S iy Sy e i i i e eyt et e

I <
N

Utilizar eficientemente los fondos recibidos producto de
las ventas de los articulos de madera o muebles.

- Elaborar los estados financieros del mes y del aifio.

- Realizar los cobros de los servicios prestados por concepto
de ventas al credito concedidas a clientes.

- Elaborar y controlar los cheques de pago a los proveedores
Y @ los trabajadores.

- Registrar en los libros diarios, auxiliares Y principales,
todos los ingresos y egresos de la institucidn.
requerimientos de materiales.

. = Controlar la caja chica.

- Controlar el cumplimiento de las normas, leyes y
disposiciones en el drea financiera Y de contabilidad.

- Proporcionar la informacidn financiera-contable a 1a
Gerencia cunando esta sea solicitada.

- Tramitar la documentacidn necesaria para el pago de
sueldos.

- Elaborar cuadros estadisticos de los aspectos financieros.

Elaborar la declaracidn de impuestos de renta.

i
|
i
[
- Elaborar las ordenes de compras sequn sean los '
i
I
|
!
|
!
l
|
{
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[f-MANUAL DE ORGANIZACION

NOMBRE DE LA ‘UNIDAD : “lii i {

f
<+t % [ UNIDADES SUBORDINADAS : ||
DEPARTAMENTO DE FINANZAS J _NINGUNA f

\“'--...‘



EMPRESA XYZ - , !
I MANUAL DE ORCANIZACION ?.. PAG __ 1 _DE _ 2 I

|

| |

| DpEPENDENCIA JERARQUICA : ‘ CODIGO |
GERENCIA GENERAL | DBC |

i

“DEPARTAMENTQ DE_COMERCIALIZACION:

NOMBRE DE LA UNIDAD : (5. ' ! UNIDADES SUBORDINADAS
NINGUNA

OBJETIVO : Planificar, organizar y FECHA DE ELABORACION :

24 - JUNIO - 95

f' -
.J FECHA DE REVISION :
. 27 - JUNIO - 85

Y

controlar, todas las actividades

relacionadas con la P07 -0
.

‘ comerciallzacion -de-los-articulos L
L__de_madgzagx_mgeble5“que se. :

_elaboran_en la empresa

. — Realizar_periodicamente registros estadisticos de las

“-ventas de productos de madera~y muebles.
gm0 R

‘- Elaborar-cuadros.-de.contrel-de—clientes potenciales asi

| cdﬁo(Flientesfycasionﬁles. ‘ ' -

L R D : o

- Realizar programas de todas aquellas actividades
relacionadas con la adquisicidn de las Materias.primas y
los materiales.

~

[

L N she

~-Elabotrar_presupuestos y control de ventas. h. A

Aol o Yoo ol - Al

- Mantener .constantemente informado acerca de la situacidn de

la empresa en el mercado. , _, p .
— 1 i .

# 1 e ’G‘,. ’ ’J' e "i’--\

- Mantenerse bieh informados.acerca de todos los trabajos
realizados—en produccidn con la finalidad de fijar las-
fechas de entrega ) . S L ;

e !._ . ! o \ * '__’\.

- Velar por el cumplimiento de las politicas y procedimientos

que emanan de la gerencia, acerca de las compras de M.P. ¥y

Materiales—y repuestos. N

. Ordenar la publicidad y propaganda seqdn presupuestos y
recursos de la empresa.

Determinar las especificaciones y cantidades econdmicas de
Materias Primas y Mate;iales_que deban comprarse.

- Revisar con anticipacidn los listados de cotizaciones de
todos los proveedores antes de cada compra.

Cumplir con metas de venta fijadas por la Gerencia.
3 L




‘VIT. TARMINOS /un‘t.rznnns--
\ | f_ )

\
A

IPado que el presente manual serd objeto de consultas, se

considera de importancia proporcionar algunas definiciones

de los términos bdsicos empleados a fin de facilitar 1la

L}

comprensidn. B

1. Actividad : Conjunto de actos o labores que se

especifican para ser realizados por un

individuo o unidad.

2. Depende de : Es la relacidn de un superior a un

|
subalterno, en donde se conoce de quien

depende o recibe ordenes y a quien debe

1n£orm§r.

3. Funciones : Conjunto de actividades afines que se

realizan de conformidad a los objetivos

planteados por la empresa.

4. Manual de Organizacidn :

Bs el medio de comunicacidn efectivo

entre jefes y-subordinados,-siéndo su

uso de gran importancia, por cuanto

contiene en forma ordenada y explifcita

las funciones, niveles jerdrquices,

autoridad y responsabilidad,
i

éompletdhdose con el organigrama gue

representa de una manera grdfica la

estructura de la organizacidn.
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Es el resultado que se espera obtener y

hacia el cual se encaminan todos los

esfuerzos de la organizacidn o

actividades de la empresa.

6. Organigrama : Es la representacidn grdfica que permite

una visualizacidn de la estructura

organizativa, como también muestra las

principales lineas de comunicacidn y el

curso que la autoridad y responsabilidad

sigue ‘en los diferentes niveles.

7. Responsabilidades :

Es la obligacidn que una persona tiene

de obtener determinados resultados y dar

cuenta de las labores realizadas ante

aguel que tiene autoridad para exigirlo

8. Unidad Subordinada :

Es la relacidn que conlleva a realizar

el control adecuado del desempefio de las

actividades de los puestos comprendidos

bajo su direccidn.
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I. INTRODUCCION

jEI Manual de Descripcidn de Puestos gue se presenta,
constituye un instrumento de gran importancia para el buen
‘'desenvolvimiento de 1las tareas del personal gque forma |
 éa£te de la industria de la madera. Con la elaboracidn de |
Manuales se busca alcanzar un mayor grado de
‘tecnifiﬁacidh del personal, as{ como establecer los
requerimientos de cada puesto, quedando'establecidos as{ ‘

1los niveles jerdrquicos respectivos.
BPara dicho manual, se presentan objetivos, su respectivol
dmbito de aplicacidn, sus usos y recomendaciones de |

actualizacidn.

Luego, se realiza una- presentacidn de la estzuctura de la

empresa, asi,féomo 1a descripecidn de las actividades

correspondientes a cada uno de ellos.

Para no pe'ﬁr, el Manual deberd. ser objetivo, por lo que

periddicamente. deberd ser actualizado.




Fle OBJETIVOS-
la) .OBJETIVO GENERAL:

‘Elaborar  una herramienta bdsica que contribuya alj

{desarrollo de todas las actividades por medio del.

| establecimiento de las tareas de gada puesto.

b) OBJETIVOS .ESPECfFICOS :
Proporcionar un gufa efectiva que oriente a cadal

empleado acerca de cuales son sus tareas.

2. Pacilitar las tareas de seleccidn y adiestramiento del

personal seleccionado para el puesto.

Servir de gﬁia para actividades seleccidn de personal,
determinando las caracterfsticas que tipifican los puestos

contribuyendo a la escogitacidn del personal.

Crear un instrumento de Direccidn, que proporcione
ltanto al Gerente General y a los demds jefes de seccidn
y/o departamentos, 1los puestos que se encuentran bajo su
fcontrol para establecer una mejor delegacidn y supervisidn

Hde las. funciones.

Definir de una forma clara, 1las actividades gue
} corresponde- a cada puesto.

?




II1. AMBITO DE_ APLICACION

El campo de aplicacidn para el uso efectivo de dicho

manual, comprende a todas las unidades que forman a las
empresas dedicadas a la transformacidn de la madera en

artfculos de Madera y Muebles en general.
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IV.. INSTRUCCIONES DE SU USO Y ACTUALIZACION

| E1 Manual de Puestos a iqual que el de organizacidn, ha}

sido dlsefiado de forma tal que su contenido sea fdcilmente

interpretado por todas las personas que de una o de

f manera hardn uso de el manual razdn por 1la que se deben|

| dar las siguientes instrucciones.

a) Cada personal de 1la fdbrica debe conocer e interpretar

de forma correcta el Manual.

| b) Se recomienda que el Manual sea actualizado por lo

menos una vez al ano.

c} Aquellos departamentos objetos de cambio, deben

| participar en forma activa.

' 3
d) En caso de existir modificaciones en el contenido del
|:Manual deben ser sefialadas, cambiando las fechas de

} por la fecha actualizada.




“

{f .

ORGANISRAMA DE PUESTOS

GERENTE GENERAL

SECRETARIA

N P
w

‘-_'I|
. O

.‘-[—[’!“". {-l ¢

J--FINANCIERD J—PRODUCCION

J CORERCIALIZ.

1

LR

NECANICOS -

OPERADOR--

nlnu;dure

/

1

PINTOR

TAPICERD

7

- \-
\

: / AOTORISTA:

b




]
=]
-
0
W
2
0.
W
-]
z
o
Lol
o
o
[ ]
&
3]
7]
w
a

vi.

7O e B ety ek et e . it A e i o % e P ot A | o . e . e e L T T Tkt o o et ekl ot i = e

PPty p—————






) EMPRESA XYZ i
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]
MANUAL DE DESCRIPCION DE PUESTOS PAG._ 1

| NOMBRE DEL PUESTO: | NOMBRE DE LA UNIDAD:
GERENTE GENERAL - GERENCIA GENERAL

- DEPENDENCIA JERARQUICA: CODIGO:
NINGUNA GG

DESCRIPCION GENERAL: FECHA DE ELABORACION:

- Planificar, organizar, coordinar y 31 de junio de 1995
controlar las actividades de todas
las dreas de la empresa dedicada a
la elaboracidn de productos de FECHA DE REVISION:
madera y muebles. ’ 31 de junio de 1995

l _ DESCRIPCION ESPECIFICA

1. Planificar las actividades generales de 1a Gerencia.

2. Coordinar y controlar el trabajo interno para la
elaboracidn de productos de:maderazy;muehlgs. ; -+

-

3.” Promover y desarronllar planes y programas necesaglgs_pa:_
alcanzar a cortoc— yjnedlano plazo los objetives
establecidos.

4. Orientar, respaldar supervisar y motivar a los jefes y
supervisores, en el logro de los objetivos de sus

funciones y en la organizacidn y control de sus Hreas de

resposabilidad.

| 5._ﬂgord1nar Y supervisar la elaboracidn, aprobacidh Yy
: cumpliriiento de los presupuestos de venta de gasto y ™
utilidades.

6. Fijar formas y peribdoskpara preparac1dh de presupuestos’ y
otrds estimaciones para todas las unidades de la empresa.

1. Emplear, promover y despedir al personal de la fabrica.

: 8. Definir estrateg1as para el logro dptimo de los objetivos
de la empresa.

9. Formular pol fticas relatlvas a la prestacidn de servicios.

NAVIR VL - |

L \

10. Establecer DbjethOS -d corto y mediano plazo para los - b,&j

,gerentes. . . _ r
ar f

ol
1.. [ R \




MANUAL DE DESCRIPCION D

EMPRESA XYZ

E PUESTOS

NOMBRE DEL PUESTO :
GERENTE GENERAL

NOMBRE DE LA UNIDAD:
GERENCIA GENERAL

NINGUNA

DEPENDENCIA JERARQUICA:

CODIGO:
GG

DESCRIPCION "ESPECIFICA

11. Firmar y aetorizar documento.

12. Subceribir convenios y contratos.

13. Realizar otras actividades afines a su cargo,

T

- NIVEL DE ESTUDIOS.: Ser graduado de la carrera de
Administracion de empresas o Ingenieria
Industrial.

S -
EXPERIENCIA : Haber desempefiado~un-. afio en puestos similares.

~ OTROS:
capacxdad de analisis,

Iniciativa, alto grado de responsabil1dad e interes,
toma. de- dec1s1ones\y den de mando.
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MANUAL DE DESCRIPCION DE PUESTOS PAG. 1 DE _ 1
NOMBRE DEL PUESTO: ¢itiw® (00 -7 ' NOMBRE DE LA UNIDAD:

JEFE-DE- COMERCIALIZACION"_

I DEPENDENCIA JERARQUICA: ‘ CoDIGC:
' GERENTE GENERAL JDC

" DESCRIPCION GENERAL: FECHA DE ELABORACION:
Coordinar, dirigir y controlar las 31 de Junio de 1995
" actividades comerciales de compra
de materia prima y materiales y
venta de productos de madera y FECHA DE REVISION:

muebles. 31 de Junio de 1995

. UNIDAD COMERCIAL

DESCRIPCION ESPECIFICA

Coordinar y dirigir las actividades de compras de M.P. y
Haterlales.

~ i
2. Elaberar el archivo de proveedores para la compra de M.P.
y materiales. [

LrJ flc LoNs i

3. Establecer un control de compras de materias primas y

: materiales.” . | \
) Y
4. Establecer per fodos de compras de materias primas y

materiales. ;

‘.ﬂ" [\ - N g ‘ [ g A

—

Coordinar y dirigir todas las actividadeslﬂe ventas,

dile (o Bl |

6. Realizar estudios de mercado con el propdéito de
dg;erminar los gustos del cliente, estim#ndose con la
demanda y los voluUmenes a fabricar. LT

—

: NIVEL DE ESTUDIOS : Egresado o estudiante de dltimo afio de la
carrera Lic.™en Mercadeo.

~

EXPERIENCIA : Haberse desempefiado un afio en puestos similares

" OTROS : Conocimientos generales hacerca de\la industria de 1la
madera, en cuanto al abastecimiento de-M.P. Y su
comercializacidn.

o

o EMPRESA XYZ -
e
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MANUAL DE DESCRIPCION DE PUESTOS PAG.__ 1 DE 2

- NOMBRE DEL PUESTO: NOMBRE DE LA UNIDAD:
JEFE DE PINANZAS UNIDAD FINANCIERA
DEPENDENCIA JERARQUICA: CODIGO:
GERENTE GENERAL JDF

DESCRIPCION GENERAL: FECHA DE ELABORACION:

Tiene a su cargo la' coordinacidn y 31/de Junio de 1995
- direccidn de todas las actividades )

financieras y contables de la FECHA DE REVISION:

empresa. 31 de Junio de 1995

e g = = & —mpa~ee——= = . i R T

DESCRIPCION ESPECIFICA

Coordinar y dirigir la elaboracidn de los registros en los
libros principales. ( el diario. mayor y el balance
general ).

Velar porque la elaboracidn de los registros principales,
se lleven al dia.

Hacer que los balances generales se encuentren a tiempo.

Velar porque se lleven en forma ordenada todos los
documentos de contablilidad.

5. Mirar porque las planillas se‘elaboren con la debida
anticipacidn.

Planificar la elaboracidn de la declaracidn de impuestos.

Llevar control de las remesas realizadas.

Coordinar el problema de las cunentas por cobrar y por
pagar de la empresa.

Firmar toda extensidn de cheques.

+ Tener conocimientos de los aspectos legales de la empresa.

Coordinar y dirigir otras actividades afines a su cargo.
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MANUAL DE DESCRIPCION DE PUESTOS

EMPRESA XYZ

PAG__2 DE_ 2

NOMBRE DEL PUESTO :
JEFE DE FINANZAS

NOMBRE DE LA UNIDAD:
UNIDAD FINANCIERA

DEPENDENCIA JERARQUICA:
GERENTE GENERAL

COPIGO:

JDF

NIVEL DE ESTUDIO : Egresado'de Lic. en Contadurfa Publica.

EXPERIENCIA : Haberse desempefiado por un afio en cargos

similares.

¢t Deberd poseer habilidades y conocimientos acerca de
la actividad financiera de una empresa, as i como
también conocer acerca de la elaboracidn de registros

contables







MANUAL DE DESCRIPCIQON DE PUESTOS 1 DE

NOMBRE DEL PUESTO: Vi (\1S' NOMBRE DE LA UNIDAD:
~JEFE—DBE-PRODUCCION PRODUCCION

| [E ‘_1-'“
' DEPENDENCIA JERARQUICA: \ N \.uAav' CODIGO:
GERENTE GENERAL/\'*

! A Jpp
DESCRIPCION GENERAL: FECHA DE ELABORACION:
Coordinar, dirigir y controlar 31 de Junio de
toda actividad de produccidn,
encaminada para la obtencidn de FECHA DE REVISION:
producto final.

DESCRIPCION ESPECIFICA

Cooxdinar, dirigir y contrxolar las actividades de
produccidn. '

i
Proporcionar a los obreros a su debido tiempo los recursos
@ utilizar para la elaboracidn de los artd{culos.

Distribuir la carga de trabajo a cada uno de los obreros.

Le corresponde informar a los operarios el que se va a
elaborar, como, donde y cuanda.

Establecer durante el proceso de fabricacidn los puntos de
control.

Es responsable de 1? calidad de los productos.
:r"’ [ s ”

Kéchﬁxﬂh kc~ PR o

: Estudiante de Ingenier fa Inndustrial de
quinto afio en adenlante o en su defecto
\

estudiante de Administracidn de empresas.

EXPERIENCIA : Haberse desempefiado como jefe de produccidn o
otros cargos similares. :

: Responsabilidad, creatividad, sensibilidad social,
actitiud al trabajo.




’ MANUAL DE\DESCRIPCION DE PUESTOS PAG.__ 1 DE

NOMERE DEL PUESTO' & NOMBRE DE LA UNIDAD:
JEFE DE CONTABILIDAD ‘ UNIDAD DE CONTABILIDAD

DEPENDENCIA ‘JERARQUICA: ' ) CODIGO:
GERENTE GENERAL JDC

 DESCRIPCION GEQERAL: " FECHA DE ELABORACION:
Le corresponde i@ elaboracidn de 31 de junio de 1995

- los registros con&ables de la

' FECHA DE REVISION:

; e r D
mpresa 7H31 de jun;o de 1995

DESCRIPCION'ESPECIFICA

Elaborar los registros en los libros principales ( diarios
mayor, balance general ) .

Elaborar los registros auxiliares ( caja, banco, ingresos
Y egresos.

"Elaboracidn del balance general.

Llevar el archivo e los documentos de coqtabilidad.
Llevar la recepcidn y custodia de la papelerfa.
Elaborar las planillas.de salarios,

Elaborar la planilla mensual del seguro.

Elaborar la declaracidn. mensual del iﬁpuesto sobre la
renta y patrimonio,

Elaborar remesas.
Atender las-cuentas por cobrar y por pagar de la empresa.

Elahorar chegues.

Realizar otras actividades afines a su cargo.
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EMPRESA XYZ
‘MANUAL DE DESCRIPCION DE PUESTOS . PAG__2 DE_ 2

r

NOMBRE DEL PUESTO :(10f UAW'Z, '} NOMBRE DE LA UNIDAD:
——JEFE-DE-CONTABILIDAD UNIDAD DE CONTABILIDAD

DEPENDENCIA JERARQUICA:¢ .7 . - CODIGO:

{ GERENTE - GENERAL. Joc

NIVEL DE ESTUDIO : Ser estudiante de cuarto afio de Contadur {a
18 : p¥blica.. ™

EXPERIENCIA : Haberserdesempeﬁédo en argos similares por ;o
menos un afio.

Actitud para 1la cauntiflcaci&hq capacidad de
abstraccidn, sintesis, creativo-y con gran
sensibilidad social.
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__EMBRESA XYZ
MANUAL DE DESCRIPCION DE PUESTOS PAG_ 1 DE_ 1 _

NOMBRE DEL PUESTO :[.[/l. (. 7T NOMBRE DE LA UNIDAD:
MECANICO PRODUCCION

DEPENDENCIA JERARQUICA: Tul | CODIGO:
~JBPE—DE-PROBUCCION. MEC.

DESCRIPCION GENERAL : FECHA DE ELABORACION
Velar porque la maguinaria y el 31 DE JUNIO DE 1995

equipo se encuentren en buen
funcionamiento. FECHA DE REVISION :

31 DE JUNIO_DE 1995

DESCRIPCION ESPECIFICA

. Dar mantenimiento preventivo y correctivo a toda la
maquinaria y equipo de la empresa.

Realizar reparaciones mayores y menores en los equipos.
Dar mantenimiento a las instalaciones f {sicas.

Realizar reparaciones y acondicionamiento de las
instalaciones para areglar la planta.

i
/

/
Llevar control de fal}as de la maquinaria y el equipo.
A%

Presentar diagndstico de la maquiqéria Yy el equipo.
i

Realizar listas de repuestos a utlﬂlzar para las

respectlvas reparaciones. .

C -T ;"t"l.{_i Q:'_; ( !,‘-.‘.;'I' :’" Fr

" NIVEL DE ESTUDIO : Haber cursado como. minjho noveno grado.

EXPERIENCIA : Haber desempenado el cargo de mecdnico de
maquinaria industrial para carpinteria como
min fmo.durante dos afios.

Debe ser una persona con gran iniciativa, responsable
y dindmica.




- T
3
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EMPRESA XY7Z N

MANUAL DE DESCRIPCION DE PUESTOS PAG__l_DE_ 1

NOMBRE :DEL PUESTO ¢ I (3% 1 07 NOMBRE DE LA UNIDAD:
~-OPERADOR - DE .MAQUINA - - PRODUCCION

DEPENDENCIA JERARQUICA:Y " CODIGO:
—JEFE-DE- PRODUCCION ODM

. M)

DESCRIPCION GENERAL : FECHA DE ELABORACION
Hacer uso efectivo de toda 1la 31 DE JUNIO DE 1995

maquinaria y equipo con que
cuenta la empresa para la FECHA DE REVISON :

Radera, ——

DESCRIPCION ESPECIFICA

elaboracidn de los productos de 31 DE JUNIO DE 1995

]

1, Manejar las
./——

1.0 . s

- 2. Hanejar~135-cantea§9§as ¥y regruesadoras.
3. Manejar—los._taladros y los tornos para madera.

4. Manejar la maquinaria para afilar cuchillas.

-

5. En general tener conocimientos prdcticos-del uso de
maquinaria y equipo para carpinteria.
i !
N
\ L

S 2 ' _
Lit A \ A ERUAY

Lix‘ K
& . (-(LL Cex v

\

X . . .
sierras para efectuar cortes rectes—y Tuxrvos.

NIVEL DE ESTUDIO : Haber cursado como min imo noveno grado.

EXPERIENCIA : Haber manejado todo tipo de maquinaria para
' carpinteria como minfmo por tres afios.

~ OTROS : Se requiere de dinamismo, respeto para con sus
semejantes, responsable y con iniciativa.



' 113

EMPRESA XY32

__MANUAL DE DESCRIPCION DE PUESTOS _
NOMBRE DEL PUESTO : ! NOMBRE DE LA UNIDAD:

v, .

DIBUJANPE—— -l PRUCCION
DEPENDENCIA JERARQUICA: JawERUWIOT COD1GO:
~JEFE DE~PRODUCCION- - DIB.

DESCRIPCION GENERAL : FECHA DE ELABORACION :

Tiene la responsabilidad de 31 DE JUNIO DE 1995
dibujar aquellos articulos gque - :
se han de elaborar en la .FECHA DE REVISION :

31 D3 JUNIO DE. 1995

5 Ll e bt i it — e w1 dwrms e rmmnim et wim | 7 4 mr

T

. DESCRIPCION ESPECIFICA
_L_‘:_ . E". “oun (‘f\‘\\\ \\ (SR} (_"l.f'. . b : ' o ' \ : ‘“l""{_(,'

1. Tiene la responsabilidad de crear nugvos estilos de R

articulos que se han de fabricar. ' /

Es resposable de modificar disefos pasados Y adecuarlos a
las necesidades de la demanda en el mercado.

Le corresponde copiar y adaptar nuevos estilos de los
catdlogos y revistas extranjeras.

Tiene gue establecer medidas y estandarizarlas.

Detallar la cantidad de piezas de cada uno de los
art fculos. )

Especificar la cantidad de materia prima, materiales y
accesorlos a utilizar por, cada unS\de los disefios.
Ce D { ‘. . P "Lai\..(". o,

, \
| . ‘ s .
-t \
! [T P \ ‘ '
* B 0 4
;

A : P

U

: NIVEL. DE ESTUDIO : Ser estudiante de Ingenieria Industrial,
Mecdnica o otra drea afin.

it EXPERIENCIA : Tener como monfmo dos afios de experiencia en el
drea de dibujo.

i Se requiere dinamismos, responsabilidad y
creatividad.
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EMPRESA XY7

MANUAL -DE DESCRIPCION DE PUESTOS PAG__1 DE 1
NOMBRE DEL PUESTO : | [MPJL .. ; [ NOMBRE DE LA UNIDAD:

-PINTOR- _ PRODUCCION
‘ ) v 7
DEPENDENCIA JERARQUICA: Yt/ Wiy CODIGO:
<JEFE~PE~-PRODUCCION PIN.

DESCRIPCION GENERAL : - FECHA DE ELABORACION

Pintar todos los articulos 31 DE JUNIO DE 1995
provenientes de las lineas de
produccidn. FECHA DE REVISON :

31 DE JUNIO DE 1995 -

DESCRIPCION ESPECIFICA

O v U \
1. Masillar los articulos provenientes-de las lineas.de

produccidn con el fin de sellar los poros o imperfecciones

de la madera. C I

7N {:‘ o

Le corresponde pulir y lijar todas aquellas piezas
masilladas, operacion que se efectuard las veces gue se

necesartio. .
3‘ " "‘L “‘*v'”—l_l! ] rL\l. ’L’ (.C:'.‘ : s ’f‘; " e Gy
! ;

i

1 3. Aplicar bases sobre aquellas piezas que se encuentféﬂ_
listas para ser pintadas.

Aplicar pinturas con diferentes tonalidades.

Conocer el manejo del equipo de pintura (compresor,
pistolas a presidn), etc.

6. Adelgazar pinturas y preparar colofes.

N

|: NIVEL DE ESTUDIO : Haber concluido €l noveno grado..

.{ EXPERIENCIA : Haber trabajado durante tres afios en el drea de
' pintura de fabrica de muebles.

' OTROS : Ser una persona de buenos modales, respetuoso,
" dlnémlco Y con iniciativa propxa. ;
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PRESA XYZ

MANUAL DE DESCRIPCION DE PUESTOS PAG__1_ DE 1
NOMBRE DEL PUESTO : Secretaria NOMBRE DE LA UNIDAD:
DEPENDENCIA JERARQUICA: Gerencia CODIGO: SECRE

DESCRIPCION GENERAL : Apoyar al FECHA DE ELABORACION :

gerente y demas personal de 1la 30 DE JUNIO DE 199%

empresa en las actividades de

caracter administrativo. FECHA DE REVISION :
30 DE JUNIO DE 1995

DESCRIPCION ESPECIFICA

l. Colaborar en la redaccion de correspondencia cuando se le
solicite.

- 2. Recibir la correspondencia general llegada a la empresa y
d@istribuirlas a las unidades respectivas,

Mecanografiar correspondencia e informes.

Colaborar con la entrada y verificacion de datos al
computador cuando se le solicite,

- 5. Reproducir informacion para uso interno de 1a empresa
cuando se le solicite.

Enviar cirrespondencia.

Atender a los clientes o visitantes que llegan a la
empresa.

Hacer pedidos de utiles de escritorio y papeleria de uso
personal.

Atender llamadas telefonicas y hacerlas llegar a los
respectivos destinatarios.

.10. Llevar registio diario de la correspoendencia enviada o
' recibida.

Llevar redlstgpskdiarios de las llamadas telefonicas.

" NIVEL DE ESTUDIO : Ser-~titulada de’ Secretaria.

~ 3

EXPERIENCIA : Minimo un ano en cérgos similares.

OTRO3 : Poseer buena ortografia, habilidad para redactar
correspondencia e informes, buenas relaciones
L__ pdblicas e interpersqnalesu
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EMPRESA XYZ

MANUAL DE DESCRIPCION DE PUESTOS

PAG__1 DE 1

NOMBRE DEL PUESTO : it L i} ,.J | NOMBRE DE LA UNIDAD:
~ORDENANZA MANTENIMIENTO
| DEPENDENCEA- JERXRQUICA: : cépico:
: GERENCIA ADMINISTRATIVO MANTTO.
DESCRIPCION GENERAL : Comprende FECHA DE ELABORACION ;
su colaboracidn en todo 1o 30 DE JUNIO DE 1995

referente a servicios.
FECHA DE REVISION :

DESCRIPCION ESPECIFICA - -

1. Mantener ord;nqdo Y limpio el local de la empresa.
™
N

2. Realizar diligencia al personal de la empresa.

3. Colaborar con actividades de mensajer fa cuando se 1le
solicite. '

Compra de papelerfa y otros insumqg.

A

5. Realizar otras actividades afines a sﬁ:cargo.

’[-{ﬁ“k( Lot NOE

Uz !’txft;\L

|' NIVEL DE ESTUDIO : Haber cursado como mfnimo noveno grado.

EXPERIENCIA : Haberse desempefiado un ano en cargos. similares.

=

_ OTROS : Dindmico, Colaborador y buenas relaciones personales
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VIl. TERMINOGLOBIA UTILIZADA

En vista del uso del gue serd objeto el manual, sel

‘considera conveniente proporcionar algunas definiciones de
términos bdsicos empleados con el propdsito de facilitar}

| su comprensidn.

Colaborar Actuar o trabajar junto con otros.

Controlar Obsexvar, medir, evaluar y

verificar las

planes o programas

con los zesultados que se obtienen,"

para poder aplicar 1las medidas

correctivas.

3. Coordinar Armonizar, sincronizar los

elementos y esfuerzos§ individuales

hacia el cumplimiento de los

objetivos,

Dependencia Jerdrquica :

Es el grado de control gque recibe

la realizacidn de actividades de un;

puesto.

Descripcién de Puestos :

Es la exposicidn detallada en formal

escrita de las actividades que

deben realizarse en el puesto,

presentdndose en forma genérica o
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i6.unescripciﬁn.Generala:Es-un& explicacidn breve del

\

conjunto de actividades que se

s e e R—
g Pl vian

realizan en el puesto de trabajo,

estableciendo clasificaciones de

acuerde a criterios.

7. Elaborar : Es preparar, hacer,'someter a

cierto tratamlento especial,

manipular conforme a procedimiento

prescritos para poner a

'diﬁPosicidn Yy en uso.

8. EXperiencia : Se refiere al conocimiento

adquirido mediante prdcticas del

desempefio del trabajo especifico.

9. Nivel de EBstudios : BEs el grado o nivel de estudio que

se requiere para desempefiar

satisfactoriamente las actividades

de un puesto.

i 10.0bjetivos : Son los parémetros que gufan a

las empresas, puesto que ordenan

los esfuerzos y coordinan las

actividades de funcionarios y

empleados, bien seb.que‘estén

establecidos en términos generales

Y especificos. i

H
|
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g Lll. Otros reguisitos : Son las condiciones mfnimas de
’ A
estudio, conocimientos especiales,

experiencia, habilidades,

destrezas que deben exigirse a las |

personas para un adecuado .

desempefio de las actividades del

puesto.

'12. Planificar : Es determ;nar por anticipado 1lo

que se va a realizar, como, cuando

Y quien 1o va hacer.

13. Polfticas : Son planes generales gue sirven de

gufa al personal de la empresa

para la conduccidn de sus

operaciones, siendo su formulacidn

de gran importancia po}que permite

cierta discrecidn, dando lugar a

la utilizacidn del juicio en 1la

toma de decisiones.

i 13. Programar : Es planear un calendario de

actividades, £ijando plazos

especificos.

s Condunto.de:actlvlﬁades,

f-trrra

cualidades, responsabilidades y

condiciones gque forman una unidad

de trabajo especifica. e

impersonal.

SRR B e 4F A T T .



.Sugerir : ‘Es la manifestacidn.de una

intencidn, para realizar una cosa,
presentdndolo a una persona para su
destino.
Supervisar : Vigilar crear y dar instrucciones
_con responsabilidad con miras al
buen desempefio.
Supervisién Rjercida :
Es el control que se realiza sobre
el desempefio de actividades
asignadas en un puesto.
Titﬁlo del puesto :
Es el nombre que sirve para
determinar el conjunto de
dactividades que se realizan en el

puesto.
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2. DISENO DEL- SISTEMA DE PLANIFICACION, PROGRAMACION Y CONTROL

DE LA PRODUCCION.

2.1. -OBJETIVO DEL SISTEMA.

Preparar, coordinar y controlar los medios (maquinaria,
materiales, materia prima y recurso humanos etc.) ¥y trabajos a
rgalizar para 1la produccifn de productos de madéra-y muebles,
de tal forma quelse puedan definir los plazos de fabricacibén de
estos productos vy obtener el miximo rendimiento de 1los
.recursos, logr&ndose incrementar la productividad en este tipo

de industria.

2.2. VENTAJAS DEL SISTEMA.
Las ventajas que se obtienen por medio de la aplicacifn de este

sistema en la Industria de la Madera son las siguientes:

a) Permitir establecer en forma metédica y racional, plazos en
los que pueda llevarse a cabo 1la fabricacién de los
productos de madera.

b) Se lograra la reduccibdn de existencias en las bodegas, en
forma lbéica Y estudiada de madera, materiales y producto
terminado.

c) Se dara al cliente-unﬂproductb de buena calidad y se le
entregard en el tiempo estipulado.

d) La coordinacién y utilizacitn de los medios disponibles

reducird los costos de fabricaci6bn de éstos productos.
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e) Permitir& valorar la capacidad de produccién real del

departamento y sus varlaclones a través del tiempo.

2.3. DEFINICION DEL SISTEMA.

Es- el conjunto de funciones que tlenen como objetivo 1la
preparacibén y coordinacidn de 1los medios y de los trabajos a
realizar, de forma tal que se puedan definir los plazos de
entrega de 1los productos, asi como fabricarlos al menor costo
posible, Para ello es necesario un sistema gue permita lograr

los objetivos sefialados.

2.4. FUNCIONES DEL SISTEMA.

Las funciones considéiadas en este sistema son las siguientes:
2.4.1. PLANEAMIENTO.

Consiste en la planificaci6n y control de 1la produccibn que
prevee y coordina los medios disponibles y los trabajos a
realizar, de tal forma que éstos se ejecuten en el menor plazo

posible y al minimo costo.

2.4.2. PREPARACION DEL TRABAJO.

Consiste en la recopilacifn de toda la informacién relacionada
con la fabricacibn del producto, es decir determinar para cada
fase del proceso productivo los datos necesarios, los cuales se
mencionan a continuacibn:

a) Orden sucesivo de las operaciones a realizar.

b) Magquina o puesto de trabajo en que debe ejecutarse cada
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operacibn.
c) Instrucclones necesarlas para reallzar cada operacibn.
d) NGmero de operario que deben intervenir en cada opergciﬁn Yy
de ser posible su calificacifn profesional.
e) Tiempo tipo necesarioc para efectuar cada operacifn.
£) Materiales precisos para los productos tipos, con su

Procedencia comercial y contra pedido y otros.

2.4.3. DISTRIBUCION.

Es la funcibn de planificacibén y control de produccibn que
realiza el envio a programacibn de la documentacibn de trabajo
en la fecha sefialada en el Planeamiento y siempre gque existan

materiales para ejecutar el trabajo.

2.4.4. PROGRAMACION.

Es la funcibn de planificacibébn y control de la produccibn que
prevee y coordina los medios y trabajos, con todo detalle a muy
corto plazo y considerando 1las condiciones que se estan
produciendo en cada momentoc con el objeto de saturar vy
aprovechar al m&ximo la capacidad de cada centro de produccibn

Y cumplir la fecha sefialada- en el planeamiento.

2.4.5. LANZAMIENTO.
Es. la funcibn de 1la planificacibn Y control de la produccibn
que trata de ‘que todas las previsiones de programacifn se

cumplan, que comprueba de que todo lo Preciso para ejecutar la
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operacién est& en ordeﬁ, gque vela porgue ‘el flujo de la
;producciﬁn no se detenga por retrasoc de circulacibn de 1las
piezas o del material entre las méduinas- o puestos, -y gque
‘ 1n£orma- de los tiempos invertidos vy de las restantes
circunstancias que puedan ser de utilidad. para mejorar la
exactitud vy correccibn del pPlaneamiento, programacibn Yy

 preparacibn.

2.4.6. CONTROL DE AVANCE DE OBRA.

Es la funcibn de planificacibtn Y control de la produccibn, que
sefiala el progreso de la ejecucibn, que ordena, sistematiza vy
prepara ' la informacibn para su analisis y que colabora en la
preparacibn de las medidas oportunas para 1la correccifn de las
desviaciones que afectan la marcha prevista de las obras.
Utilizando la técnica de planeacibtn, se realizan las
previsionés necesarias, . evitanda riesqgos ¥y dificultades
futuras. Und de los objetivos de la planificacibtn es prever los
hechos antes de gue éstos sucedan.

Se deben prevenir las siguientes necesidades para cada época

del "afio:
a) Equipo y Materiales
b) Mano de'ohra

€) Tiempo

Observar el flujo de las funciones del sistema- en la figura
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2.5. PLAN DE PRODUCCION.

Para 1la elaboracitn del plan de produccibn se considera

conveniente incluir los sigulentes apartados :

2.5.1. ESTIMACION: DE LA PRODUCCION MENSUAL POR CLASE DE
PRODUCTO.

Para 1la estimacién de 1la produccibtn mensual por clase de

producto, se hace uso de los prondsticos de 1la demanda, 1los

cuales son un proceso de estimacifn de un acontecimiento futuro

proyectando hacia el‘futuro datos del pasado.

Los datos del pasado se combinan sistem&ticamente en forma

predeterminada para hacer una estimacibn del futuro.

En la pr&ctica actual se tienen dos enfoques predominantes en

lo relativo a los pronbsticos los cuales son:

2.5.1.1. EL ENFOQUE INTUITIVO.
Que se basa en la experiencia, es esencialmente un resumen de
las conjeturas que hace el administrador, de sus corazonadas Yy

de sus juicios respecto a eventos futuros.

2.5.1.2. EL ENFOQUE. DEL MODELAMIENTO ESTADISTICO.
Combina de una manera sistematica datos numéricos especificos
en un valor resumen gque entonces se emplea como pronbstico.

Dentro del enfoque estadistico existen dos tipos b&sicos de
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. modelos, los que se diferencian por el tipo de informacibn que
emplean, los cuales son:

a) Modelos basados‘ en la demanda, quelﬁnicamente toman en
cuenta datos histbricos sobre el artfculo gue est& siendo

pronosticado.

b) Modelos causales, que también pueden utilizar otro tipo de

datos.

Para 1la Trealizacifn del presente estudio se hace uso del
enfoque estadfistico basado en 1la demanda y dentro de éste el
método que se aplica es LA MEDIA MOVIL SIMPLE (MMS), el cual
" combina los datos de demanda de la mayor parte de los perfodos
recientes, siendo su promedio el pronbéstico para el perfiodo
siguiente. Una vez que se ha calculado el nGmeroc de perfodos
anteriores a ser empleado en las operaciones, se debe de

mantener constante.

Despues de seleccionar el nfimero de perfodos a ser usado, se
dan pesos iguales a las demandas para determinar el promedio.
El promedio se "mueve" en el tiempo en el sentido de que al
transcurrir un perfiodo, la demanda del perfodo m&s. antiguo se
descarta, y se agrega a la demanda para el perfiodo mis reciente
para la siguiente operacibn, superando as{ 1la principal

limitacibn del promedio simple.
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Una media mévil simple de " n " periodos se puede " éxpresar

mediante:

Suma de las demandas anteriores de filtimos n perfiodos
MMS =

NGmero de perfodos empleados en la media mbvil

Para 1a realizacibn del pronbstico de ventas se hace uso del

formato sigquiente:

ESTINADO DE VENTAS POR PRODUCTQ
(En unidades producidas)

! MESES/PRODUCCION 2 PROD 1

Enero

febrero

Marzo

Abril

Nayo

Junio

Julio

Agosto

Septieabre
Octubre

Kovieabre

Dicieabre

ToTaL

FORMATO No. 1 .
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INSTRUCCIONES PARA LLENAR EL FORMATO No.l :
1- En la primera columna, serdn anotados los. meses del afo.
2- En las columnas 2,3 y 4, se anotar&n los productos y las

unidades vendidas por cada tipo de producto.
3- En la Gltima fila, se anotar& el total anuval de las

unidades esperadas a vender al finalizar el afio.
Para la realizacibn del pronbstico de venta se hace uso del
formato " 1 " tomando como ejemplo las tres empresas tipos
seleccionadas en el diagnbstico, y por cada empresa se
selecciona un producto representativo de dichas empresas,
obteniéndose los siguientes resultados:

CUADRO No.l MODELO DE LA UTILIZACION DEL FORMATO No.l

ESTINADO DE VENTAS POR PRODUCTO
(En unidades producidas)

FRODUECTON ESCRETORIG JUEGD DE CONEDOR - GAVETERD
NESES
Enero 30 I£] 2
Febrero 37 30 &
Narzo 37 50 0
Abril 40 100 4
Mayo 43 100 8
Junio 46 10 ]
Julio 45 75 4
Agesto 4 30 3 ,
Septiesbre 44 1 3
Bctubre 43 100 b '
Noviesbre 30 150 8 ’
Dicieabre ' 50 150 10
TOTAL . 46 . 1025 | 63 ‘
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VENTAJAS PROPORCIONAS POR EL USO DEL FORMATO No.l :

a) Se determina cual es el producto de mayor demanda ( de
acuerdo al pronbstico de ventas en el ejemplo anterior el

producto que posee mayor demanda es el jueqo de comedor).

b) Se observan los perfodos de mayor demanda ( el perfodo de

mayor demanda son los meses de mayo, noviembre y diciembre).

c) Se pueden estimar las compras de materia prima a utilizar.

2.5.2. DETERMINACION DEL INVENTARIO DE SEGURIDAD Y DE LA
PRODUCCION.

El gerente de venta o el propietario es 1la persona que
establece la polftica de inventario seglin su experiencia, para
garantizar 1la existencia del producto ante la demanda de los
consumidores, para tener asegurado el cumplimiento de un minimo
de pedido, aGn antes de empezar a producir en nuevo mes.

Es necesario que 1la empresa no se arriesgue a tener demasiada
existencia de producto en inventario, ya gque es una inversién
que se traduce en capital inmbvil, sin embargo debe tener lo
suficiente para atender la demanda de los clientes.

Polfticas de inventario requeridas para las empresas en

estudio.

- A principio de los meses de:



PR

. . -
D
il
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CUADRO No.2 INVENTARIOS PARA LOS PRODUCTOS TIPO.

FRODUCTO ESCRITORIO JUEGD DE COMEDOR GAVETERD
MESES ' .

Enero ‘ . ' 15 15
Febrero | 10 10
farzo 10 10
Abril _ 15 . 15
Mayo 15 157
Junio _ _ 10 10
Julio 15 15

_ ﬁgosto i 10
Septiembre 15 15

Octubre ' 15 15
Noviembre : 15 ' 15
Diciembre ) 15 15

2.5.3. ELABORACION DEL.PLAN DE PRODUCCION.
Para la redlizaci6bn del plan de produccibn se utilizars el

formato siguiente:

1~ PRODUCTOS |

3-
PRODUCC VENTAS PRODUCC

} proDUCTD 1
PRODUCTO 2
'FRODUCTO 3

FORMATO No. 2
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INSTRUCCIONES PARA LLENAR EL FORMATO 2 :

1- Se anota el nombre del mes para el cual se planifica la
produccidn asf como el afio.

2- En la columna 1, se colocan los nombres de los artficulos que

fabrica la empresa.

3- En la columna 2, se coloca el inventario inicial que es el
resultado de contar las unidades de producto existente a
principio de mes.

4- En la columna 3, se coloca la cantidad & producir cuya cifra
corresponde a la produccibn que débe-hacerse Y es el -
resultado de sumar lo gue se espera vender ¥y el inventario
gque se requiere en ése-mes Y restar a esa suma el inventario

con gque se cuenta al prinéipio del mes.

5- En la columna 4, se anota el estimado de ventas que se
espera vender para ese mes; para efectuar dicha estimacifn
Se puede apoyar en el estimado de ventas presentado en el
cuadro 1. .

6—- En la coluﬁna 5, se coloca el stock inicial del nuevo mes
que es igual al inventario final del mes anterior, el cual
es el nGmero de unidades con las cuales se considera cubrir
las ventas posibles de los primeros dfas del mes y es el
resultado de la relacifn de las ventas del prbximo mes entre

los dfas h&biles por el abastecimieﬁto requerido ( politicas
“de inventario, ver cuadro 2 ).
7- En las columnas 6 y 7, se repite el proceso de las columnas

3 ¥ 4 respectivamente.
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 EJEMPLO PARA APLICAR EL PLAN DE PRODUCCION.
Se toma en cuenta que en todos 105 meses se trabaja 24 dias
habiles uniformemente, correépondientes a los dfas laborales de
la Empresa tipo que se toma para el ejemplo, ya que poseen una
jornada laboral de lunes a viernes de 8:00 AM a 5:00 PM y los
s&bados los trabajan por las mafianas de 8:00 a 12:00 PM, 1o
cual hace un total de 24 dfas al mes.
Para determinar 1las cantidades que se habr&n de producir cada
mes se usa el esquema c&ntable siguiente:

STOCK iNICIAL + PRODUCCION = VOLUHEN-VENDIDO+STOCK FINAL

(oferta mensual) . (demanda mensual)

Se va a realizar un ejemplo finicamente con el escfitorio para
mayor simplicidad, considerando también que se realiza el mismo

proceso para los otros productos.

El Stock de productos elaborados ser@ a principio del periodo

presupuestal, o sea enero 1° gde 1995. El control de gestidn nos
indica, que 1los stock al finalizar el afio de 1994 ser&n

aproximadamente de escritorio = 10 unidades (Cuadro 2, basado

en la experiencia del propietario) Stock inicial, el stock

inicial de cada mes subsiguiente es igual al stock final‘del

mes anterior; se determina por los dfas de venta futuroes para

abastecer, es decir:

Ventas del gr&xiho mes X Ahastecimiento requerido (en dias)
24 dias h&biles .
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Stoeck inicial = _37 X110 = 8
24

Produccibn, la produccidn mensual se calcula por diferencia, es
decir que a las ventas se le suma el stock final (stock inicial

del pr6éximo mes) y se le resta el stock inicial.

Produccicn = 50 + 8 - 10

= 48

Ventas, las ventas son el resultado del pronbstico de 1la

demanda antes realizado y para este caso son igqual a 50. Ver

plan de produccibn en el cuadro " 3 ",
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CUADRG 3

MESES ENERQ FEBRERO HARZO ABRIL
PRODUCTOR aTK |Pron|vENT|3TR |FROD |vENT |3TK [PROD |VENT |3TR |FPROD |VENT
ESCRITORIO 10 49 5Q a L1 37 17 49" 57 8 42 40
Y. DE COMEDOR | 47 | 48| 75| 20| so| 50| 20| 53| 50} 63| 100 100
[GAVETERO 1 3| =2 =2 4 6| o 2 o] = 7 4
MEZES HAYO JUNIO JULIO AGD3TO
PRODUCTOS 3TK |PROD|VENT|3TK |PROD |VENMT |sTR |PROD jvENT |3TE [PROD |VENT
E3ZCRITORIO 17| 38| 43| 23| 46| 46} 13| as | as | 13| a6 | a7
I7-DE COMEDRCR &3 57 |100 20 7 50 47 48 78 20 77 50

AVETERO 5 5 8| =2 5 5| =2 4 4| =2 I3 5
MESES SEPTYEHDRE OCTUDRE NOVIEMBRE DICIEMBRE TOTAL
FROBUCTOS STK |PROD|VEMT|STK [PRoD |VENT |3TK |PROD |VENT [3TR |PROD |VENT |3TR [PRORUC |VENTAZ |aTR
ESCRITORIO 12| a5 | 44| 13| s2| a5 20| so| so| 20{ 40| 50| 10 556 546 | =0
7. DE COMEROR 47 21 15 €3 131 100 24 150 150 94 103 | 150 a7 1052 1025 96
|GAVETERO z| &) s| a 7 6| s 9 sl & s| 10 1 63 2| &
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2.5.4. AJUSTES DE PRODUCCION.

El propbdsito de estos ajustes es determinar los factores
ideales para producir. Cuando se espera una demanda de cierta
cantidad para un producto, puede haber rechazos por defectos en
la produccibn, disminuyendo 1la eficiencia del 1080 %, dando

lugar a retrasos inevitables.

Los ajustes que se consideran necesarios en la planeacifn de la

produccibn son los siguientes:
a) CAPACIDAD REQUERIDA PARA LA FABRICACION POR PRODUCTO.

Es necesario considerar que en el transcurso de la produccibn
se originen interrupciones debido a 1la £alta de energia
eléctrica, accidentes, etc. y si se gquiere calcular la hora de
inicio y finalizacibn del proceso productivo se debé tomar en
cuenta que el tiempo no serd real, por lo gue se debe de tener
cuidado al calcular el tiempo. También se debe de incluir los
instantes de 1las actividades no productivas, que forman parte
del proceso de manufactura, tales como: afilado de
herramientas, preparacibtn de materia prima, etc. La £6rmula

para el calculo es la siguiente.

TIEMPO POR UNIDAD = UNIDAD DE HORAS TRABAJADAS
N* DE UNIDADES PRODUCIDAS
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b) CAPACIDAD REQUERIDA PARA DESARROLLAR LA PRODUCCION QUE
PERMITE CUMPLIR EL ESTIMADO DE VENTAS Y LA PoLiTICA DE
INVENTARIO.
La capacidad total reguerida por el mercado (consumidores) y la

politica de inventario se calcula de 1la siguiente manera:

CAPACIDAD TOTAL = VENTAS ESTIMADAS X TIEMPC POR UNIDAD

La produccitn calculada corresponde al pronbstico de venta
estimado en el cuadro plan de producciébn , y el tiempo por
unidad se refiere al cllculo de la capacidad requerida para la

fabricacitn de un determinado producto.

C) CAPACIDAD REAL DISPONIBLE POR PERIODO.

Aunque se dispone del mismo nfimero de trabajadores y dfas
habiles de trabajo no siempre se tiene todos los meses la misma
disponibilidad de horas reales de trabéjo, ya que tanto
hombres, comoc equipo y maquinas, pueden estar en determinado
instante con fallas y se requiera hacer nuevamente el cdlculo

de la produccibn.

La f6rmula para establecer 1la capacidad disponible para un

perfodo de un mes ser& la siguiente:

HORAS-HOMBRE = N® NE_OPERARIOS X JORNADA DE X N*® DE DTAS DISPONIBLE
HRS AL DIA  HABILES/MES
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2.5.5. APLICACION DEL AJUSTE DE PRODUCCION EN LaA EMPRESA TIPO
EN ESTUDIO.
Para determinar el ﬁﬁmero ‘de unidades producidas se parte del
plan de produccién y también se debe tomar en cuenta el
porcentaje de rechaz&.‘Para este estudio se estima que un 1% de
la produccibn total puede llegar a rechazarse por defectuoso, o

sea que el 99 % serd satisfactoria en cuanto a calidad.

a) Continuando con el ejemplo del escritorio, para el mes de

enero se realizan los siquientes c&lculoes:

Ajuste = 48 escritorios

48 escritorios
0.99

= 49 escritorios.

Tiempo por unidad

8hrs/dfa X 24 dfas/mes X 80 hombres

49 escritorios

= 313.5 hrs-hombre / escritorios

b} Siguiendo con nuestro ejemplo, se tiene que calcular la

capacidad requerida para desarrollar la produccibn :

50 escritorios X 313.5 hrs-hombre/escr.

I}

Capacidad Total

Capacidad Total = 15675 hré—hombre/mes
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- €) Luego tenemos que calcular la capacidad real disponible por

perfodo :

Horas-Hombzre

80 Hombres X 8 Hrs/dfia X 24 Dias/mes
Disponible . '

15,360 Hrs-Hombre/mes

Asumiendo que la eficiencia del operario es del 98%, tenemos:

Horas-Hombre = 15,360 X 0.98 = 15,053 Horas-Hombre/mes
Disponible

Entonces:
Capacidad Real Disponible = 15,053 Hrs-Hombre/mes
d) Comparacién y Ajuste de la Capacidad Real Disponible contra

la Necesaria.

Capacidad Requerida 15,675 Hrs-Hombre/mes

15,053 Hrs-Hombre/mes

fl

Capacidad Real
Disponible

Capacidad Faltante 622 Hrs-Hombre/mes

e) La capacidad faltante real disponible representa el 96 %,
por lo tanto la. producciftn para el mes de enero ajustada es Ia.

siguiente:

Produccibn = 49/0,96 = 51 escritorios
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2.5.6. PLAN DE PRODUCCION AJUSTADO.
El procedimiento descrito anteriormente sirve para ajustar el
plan de .producciﬁn propuesto, por lo due se presenta como
ejemplo para el primer trimestre del afio:

CUADRO No.4 PLAN DE PRODUCCION.

RESES FEBRERO
PRODUCTOS P

ESGCRITORIO 8 a5
JUEGO DE COMEDOR 49
~ GAVETEROD 5

Previsiones para la produccibn.

Luegqo de haber realizado el plan de producci6tn se deben de
identificar las previsiones de producci6bn, es decir gue se
tiene gque elaborar un sub-programa de la mano de obra
necesaria, una predeterminaci6étn de los gastos indirectos de
fabricacibtn y un programa de inventarios y compras de materia
prima, materiales, equipo, etc.; este tiene la misma estructura
contable gue el plan de produccidn :

STOCK INICIAL + COMPRAS = USADO EN PRODUCCION + STOCK FINAL
OFERTA MENSUAL DEMANDA MENSUAL

El Gltimc pasc del plan de produccidn es el presupuesto, es
decir que se tienen que multiplicar las cantidades por producir
por sus respectivos costos unitarios, los que incluyen: mano de
obra directa, materiales, gastos indirectoé de fabricacifn. Se

trata de la predeterminacitn del costo directo.
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2.6. PROGRAMACION DE LA PRODUCCION.
La programacibn es el verdaderoc eslabbn entre la Gerencia y los
niveles de Ejecucibn; crea entre ella y ellos un lenguaje
comfin, permite la buena coordinacibn y el intercambio
sistemdtico de informaciones, y conforma al mismo tiempo el

instrumento de control necesario.

La programacién de la produccibn consiste, en determinar para
un perfodo dado, una serie de elementos gue tengan una

ejecuciﬁh ordenada y lb6gica en el tiempo. -

Para llevar a cabo la produccibn se debe establecer un orden de
las actividades frente al tiempo; de tal forma gque se pueda
combinar 1la produccidn continua con 1la de los pedidos
especfficos y cumplir con los compromisos de entrega, en las

fechas acordadas.

Para poder programar es conveniente agrupar las actividades de
produccibn bajo 6rdenes de fabricacibfn, las cuales tendrian su
origen en las 6rdenes de pedidos recibidos y en 1lo que el
empresario decidéa producir continuamente con el f£fin de mantener

- producto terminado para la venta.

Las caracteristicas de una buena programacibn se puede realizar
contestando el " qué, quién, cu&ndo, culnto y cbmo " del

objetivo por cumplir.
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2.6.1. LOS ELEMENTOS INVOLUCRADOS PARA LA PROGRAMACION DE LA

PRODUCCION SON :

a) Las actividades ha ejecutar para alcanzar los objetivos, gue
se refiere a las operacliones a realizarse que se extraen del
diagrama de an§lisis de proceso (Qué?).
b) ¢Cudl es su secuencia l6gica y sus interrelacioﬂes {Cbmo vy
cuando?).
c) ¢Qué y culntos productos a elaborar, informacibn obtenida
del plan de produccibn.
d) ¢Quién se responsabiliza del cumplimiento del objetivo,
quienes son los operarios necesarios. (Quién?)
e) ¢De qué recursos se disponen? (Qué y C6mo)
f) ¢Cbmo se van a utilizar dichos recursos, qué métodos y
sistemas‘se deben aplicar? (Cbmo?)
g} ¢Cuanto tiempo se gasta en cada operacibén, y dentro de qué
plazo se cumple (Cu&ndo y Cu@nto?), cuil es el calendario.
h} ¢Qué holgura Qe tiempo se tiene en cada operacién?
(Cuénto?).
1) ¢Cu&les son los ingresos y los costos relacionados con cada

operacibn? (Cuanto?).

Para la realizacifn de la programacibn en éste estudio se hars
uso de la técnica del gr&fico de GANTT, el cual es un diagrama
de barras que muestra 1la relacibn entre actividades en el

tiempo. Las actividades se listan verticalmente, en tanto que



143

los tiempos se sefialan en forma horizontal. Se recomienda esta
técnica ya que es un grafico sencillo y comprensibie que

facilita el control de la realizacibn de actividades. la

simbologfa a utilizar es la siguiente:

DESCRIPCION

Indica el inicio de una actividad

Indica la finalizacidn de la
Actividad :

Avance real de la Actividad

Punto en el tiempo en donde se
encuentra en este momento el
proyecto.

Para una mejor comprensi6n de la té&cnica del grafico de Gantt a

continuacibn se presenta un ejemplo tomando como base el juego

de comedor.

Producto = juego de comedor

Las operaciones que se realizan para fabricar este producto son

las siguientes.






144

CUADRO No.5 PROGRAMACION PARA EL JUEGC DE COMEDOR.
DIA LUNES | MARTES MIER.' JUEVES VIER. SAB.
GPERACION
Cortado

Cepillado o |
Trazado _

Bocelado  ——
Taladrado *

Armado

Macillado *
I
I

Pulido

Pintado-

Colocacibn
de Vidrio
o tapizado

2.6.2. APLICACION DE CLEAR CHANNEL.

2.6.2.1. DEFINICION.

Es un sistema para programar la producciédn particularmente Gtil
€n una empresa que manipula variedad de productos diferentes
con procesos Similares, pero utilizable en cualquier sistema de
produccibn, repetitivo, no repetitivo y otros, en todos por

igual.

2.6.2.2. FINALIDAD.
Satisfacer una demanda, tomando en consideraci6tn los medios con
que se cuenta para satisfacerla y obteniendo de esos medios el

resultado 6ptimo. La demanda a satisfacer se reduce de lo
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general a lo particular, siendo el objeto final los pedidos gue
el departamento de ventas en la empresa realice al departamento
de produccibn o 1las ventas que el departamento que se encarga

de ello estima o calcula.

Los medios con gque la empresa cuenta para desarrollar 1la
produccibn son de tres brdenes diferentes:

a) Materia Prima

b) Maquinas

c) Tiempo
El factor determinante de Clear Channel es el Tiempo. El tiempo
consumido en los divérsos procésos de transformacibn en un
producto, es el objetivo principal de ésta técnica. Conociendo
la unidad esté&ndar de tiempo para cada operacifn efectuada en
cada uno de los diversos productos se coloca en formularios
especiales, en los cuales aparecerin en forma ordenada
facilitando el c&lculo del tiempo total consumido en el praoceso

de uno o determinado nfimero de unidades de cada producto.

2.6.2.3. OBJETIVO.

Previene las pérdidas de tiempo o 1las sobrecargas entre las
secciones y los centros de trabajo, manteniendo ocupada la mano
de obra disponible y cumpliendo de esta manera con ios tiempos

de entrega previamente determinados.
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2.6.2.4. VENTAJAS.

Las ventajas que se derivan de la aplicaclén de esta técnica es

la siguiente:

a) Programacibn de las b6rdenes de trabajo para diversas
maguinas con un tiempo mfnimo en utilizacibn de la mano de
obra y maquinaria.

b) Determinacibn del conjunto de productos cuya produccibn
proporcione maximos rendimientos.

c) Determinacibn del emplazamiento 6ptimo de los almacenes con

el fin reducir a un mfnimo los costos de mantenimiento.

d) Establecimiento de programa de salarios equitativos.

e) Determinacibn de las piezas que deben ser fabricadas y las
que deben comprarse para conseguir un beneficio m&ximo.

£) Exploracidn del valoxr de la mejorfa de métodos propuestos.

2.6.2.5. ELEMENTOS.
Para poder aplicar ésta técnica es indispensable conocer los

siguientes elementos:

a) El Pronbsticos de Ventas.

b) Data Estandar

c) Dotaciones de Mano de Obra y Maquinaria
d) Eficiencia de Operacibtn

e) Capacidad Productiva
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- El Pronbsticos de Ventas, refleja las cantidades a producirse
de cada producto en un cierto perfodo, que puede ser de un

afio, seis meses, un mes, etc.

- La capacidad de la planta, en forma del tiempo estindar para

todas las operaciones gue en ella se efectfian.

- ©La eficiencia de la operacibn, que resulta de dividir el

tiempo tebrico o calculado (estlndar) entre el tiempo real o

efectuado.
E = tc X 100 ( expresado en porcentaje
tr .
Donde:
E = Eficiencia de Operacibn r
tc = Tiempo Calculado (est&ndar)
tr = Tiempo Real

- El tiempo calculado, es el tiempo est&ndar gue aparece en
nuestros récord para cada operacifén (Data Est8ndar), por lo

cual podemos considerarlo como una constante.

—- El tiempo real, es el que el operario en realidad consume. En
el casoc de que para una operacifn sean varios los operarios gque
lo realizan, lo gque se debe obtener es el promedio operacional
de eficiencia, es decixr, el promedio de las eficiencias de los

operadores.
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2.6.2.6. INSTRUCCIONES A SEGUIR PARA LA APLICACION DE CLEAR

CHANNEL.

Para completar la Hoja de Clear Channel, se inicia por la parte

superior colocando las anotaciones referentes a :

a) Generalidades del trabajo a realizar o programar.

b) NGmero de hoja, fecha de programacibén, nimero de orden u
6rdenes a programar, fecha de entrega, unidad de productos o
Piezas a producir, planta o departamento donde se realizari la

produccibn, etc.

La parte central del formato corresponde al célculo de 1la
programacifn propiamente dicho, aplicada a una o varias 6rdenes

de produccibn ( Ver formato 3 ).
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EL. PROCEDIMIENTO PARA LLENAR EL FORMATO ANTERIOR ES EL

SIGUIENTE:

1-

En la casilla No. 1, se coloca el nGmero total de
operaciones gue se realizan para elaborar el producto o
productos, que se realizan en la planta.

En la casilla No. 2, se coloca el tiempo referente a los
estandares para cada una de las operaciones anteriormente
mencionadas (obtenidos de la data estandar).

En la casilla No. 3, se coloca el total del tiempo estindar
requerido por operacibn, por producto, segin la cantidad a
elaborar. Nota 1. sobre las casillas No. 2 y 3, se
identifica el producto y la cantidad a programar producir; y
estas pueden repetirse segfin el nimero de productos gue se
estime conveniente programar.

Conocida la informacibn anterior, se sumarizan los valores
correspondientes a la casilla No. 3, para obtener el total
de horas requeridas para la elaboracibn del o los productos.
En la casilla No. 5, se coloca el nﬁmero-de obreros
disponibles para la realizacib6n de todas y cada una de las
operaciones a realizar para la elaboracidn del o los
productos. |

En la casilla No. 6, se coloca el total de horas disponibles
para la realizacibn de las diferentes operaciones, en base
al nGmero de trabajadores asignados y a la jornada de

trabajo establecida {(turno de B horas/dia)
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7- BEn la casilla No. 7, se colcoca la eficiencia por operacibn
gue se tiene coﬁocida, a fin de obtener el tiempo real
disponible para la operacibn.

8- En la casilla No. 8, se coloca el total de horas realmente
disponibles, al multiplicar la eficiencia de operacifn por
el total de horas disponibles, para observar el
requerimiento de tiempo en una base real.

9- Lbgicamente, se observara que existe una diferencia entre
las horas planificadas o requeridas, y las horas realmente
disponibles en la planta para la elaboracibtn de los
productos.Esta diferencia puede indicar un suplemento ( hrs.
reales menor que las hrs. planificadas). BEsto se anota en 1la
casilla No. 9 y en la casilla No. 10, seglin corresponda
respectivamente.

10- Conociendo entonces los Suplementos y Complementos, se esté
en la capacidad de tomar medidas correctivas necesarias a
fin de prevenir las sobrecargas de trabajo y utilizar de una
manera eficiente.

11~ Posteriormente se coloca el resultado del nGmero de horas
que trabaja un operario, para el perfodo gue desea
balancear, multiplicado por el porcentaje de eficiencia.

12~ Luego se divide el resultado obtenido en el paso 10 entre
el resultado del paso 11 (Ver formato 4).

13.~- Se efectfia la transferencia, de tiempo de las operaciones
que tienen balance negativo, de tal forma que se equilibre

la mano de obra de las diferentes operaciones.
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2.6.2.7. APLICACION DEL CLEAR-CHANNEL A LA EMPRESA DE MUEBLES
DE MADERA.
Tomando como ejemplo el Jjuego de comedor a continuacibn se
Procede a elaborar el clear-channel, tomando en cuenta que se
requiere de un nGmero de horas-hombre Y de 28 operarios,
distribuido en las siguientes operaciones:

CUADRO No.b6 REQUERIMIENTOS.

e D e Y e pr———

mm’

TOTAL HRS REDUERIDAS

1 DE EFICIENCIA

{ CORTE EN $.CIRC.
CEPILLADD
TRAZADD
CORTE EN 5.CINTA
BOCELADO
TRLADRADO
ARNADD
RACILLADO
PULIDD
PINTADO

TAPIZADD

918,32
228.8
92.8
167.2
132
96.32
307,12
141.58
339.94
583.2

364.32

0.95

0.97

¢.97

0.98

.90

0.98

0.97

0.98

La jornada de trabajo es de 8 hrs/dfa, de lunes a viernes Y

sé&bados 4 h;s/dia durante 4 semanas/mes.

Los operarios se encuentran capacitados para realizar cualguier

operacibn (Ver cuadros "™ 7,8 y 9").






COADRO No 7
HIT L D7 CTEAR UHANNEL
mi i IE i
TRIDARP ARTICOLG A PROD Mesa de comsdor PLENTH O DEFTO Produccion STANDER Horas
Ro ORDEN (ES) DE PRODDCCION 14 FECEBA LE EWNTEEGR 2574795 JCRARDR B hrafdia
4 I!l ns t voraxr |s 1 TOTAT 1 1 ToYAS
OPERAIIONXE POLm= 44 |v0L= VOLw X0, Ko ES § 1 X316, AILIX HALKNCE
ETANDL|TOTAL | STANDL [TOTAL |ETANDA|TOTAL {x3puszips| osxyzon |prpzorzexy|zszcryccxa| »rozox. + -
1l |Cortar 5. Qlre. 5.85 | 516.32 518.32 3 528 0.96 506 .88 11.44
2 |Ceplllar 2.6| 228.8 228.8 2 352 0.37 3dl.dd {112.64
3 |Trazar 0.6 52.9 52.0 1 176 0.97 170.72 |117.92
4 |Cortar 5. QCinta 1.9 | 167.2 167.2 1 176 0.98 172.48 5.28
5 {Bocel ar 1.5 132 132 1 176 D.96 168.96 36.96
6 |Tal adrar D.64 56.32 56.32 1 176 1 176 |119.68
7 |ATmado 3.4%]1307.12 aot.l2 L 704 0.9a 689,92 ag2.8
8 |Macill ado 1.61 |141.68 141 .68 3 528 0.596 505.88 AI65.2
9 |Pulido d.43 389-.84 389.64 4 704 0.93 £89.92 | 300.08
10 |Pictado 6.65 585.2 585.2 3 528 Q.97 513.16 73.04
11 |Tapizado d.14 | 364,32 364.32 2 352 0.58 344.96 19.36
=
o







CUADRO N2 8

FJr ] YUvAL YL
DPERLIONES HRS. BALANCE FRANSFERENCTA | HRS. REAIRS BALANCE
EFECTWAS + - DISFON. * -

1 Cottar S. Clroular 168.96 0.07 |1 OPER. DE 08 | 506.88 11.44
2 Ceplllar 170.72 0.68 341.44 | 112.84

3 Trazar 170.72 0.69 170.72 | 117.92

4 Cortar §. Cinta 172.48 0.03 172.48 5.28

5 Bocelar 168.96 0.22 168.96 36.96

6 Taladrar 176.00 0.68 176.00 | 119.68

7 Armado 172.48 2,22 1 OPER. A 10 689.92 | 382.80

8 Maclllado 168.96 2.16 1 OPER. A 01 .506.88 | 365.20

9 Pulido 172.48 1.74 1 OPER. A 11 689.92 | 300.08
10__|Pintado 170.72 0.43 (1 OPER. DE 07 | 512.16 73.04
11 |Taplzado 172.48 0.11 |1 OPER. DE 09 | 334.98 19.36

SST




CUADRQ N2 9

100 (14112 FOFLL
DPERLIONES 17 BALAVCE TRAVSFEREWUT! | ORS REAIRS |  RALANUE
A EFELTWAS £ - DA 3
1 Cortar S. Circular 168.96 675.84 | 157.52
2 Ceplliar 170.72 341.44 112.64
3 Trazar 170.72 170,72 117.92
4 Cortar 8. Cinta 172.48 172.48 5.28
5 Bocelar 168.96 168.96 36,96
6 Taladrar 176.00 176.00 | 119.68
7 Armado 172.48 517.44 210.32
8 Macillado 168.96 337.92 196.24
Pulido 172.48 517.44 127.60
10 Pintado 170,72 682.88 97.068
11 |Taplzado 172.48 517.44 | 153.12

9ST
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2.7. CONTROL.
Para la toma de deéisiones Y acciones gue sean necesarias para
corregir el desarrollo del proceso de modo que se apegue al
pPlan trazado, se debe de tomar en cuenta una funcién que dirija
0 regule el movimiento met6dico de los materiales por todo el
ciclo de fabricacibn, desde la requisicibn de la materia prima,
hasta la entrega del producto terminado, mediante la
transmisibn sistem&tica de 6rdenes a los subordinados, de
acuerdo a un plan de rutina, esta funcifbn se conoce como

Control de la Produccifn.

2.7.1. CONTROL DE LA PRODUCCION.
Para lograr el control de la produccibn, el encargado debe
estar al tanto del desarrollo de los trabajos a realizar en
cuanto a tiempo y cantidad producida. Sin embargo el control
significa algo mis que planeacibn.
Control significa la aplicacibn de varias formas y medios para
asegurar la ejecucibn del programa deseado, por lo gue se
incluye la emisibtn de bHrdenes que se originan de la orden de
produccién .

-
Para controlar la produccifn en la industria de la Madera, se
debe de tomar en cuenta lo siguiente:
a) Los pedidos de los clientes
b) Los insumos comprados

c) El plan de produccibn
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d) La programacifn de la produccibn
e) El diagrama de anflisis de proceso

f£) El reporte de produccién

Se deben de relacionar todos estos aspectos para lograr un

adecuado control.
2.7.1.1. ORDEN DE PRODUCCION.

Después de haber realizado la planeacifn Y Programacibn de 1la
produccibn, es necesario comunicar la cantidad de pro&uctos gue
se van a fabricar. Esto se puede efectuar por medio de una
orden de produccifn, que sirve para comunicar en forma escrita
al encargado de la produccibn, la cantidad Y caracteristicas de
los productos a fabricar, la cual debe contener 1la siguiente

informacibn:
a) Identificacibn de los productos a producir
b) Registro del nfimero de unidades a producir

c) Especificaciones técnicas sobre los materiales a utilizar,
diagrama de proceso(secuencia de operaciones, transporte,
inspecciones,almacenamiento), equipo y herzamientas a
emplear, dimensiones y otras caracteristicas importantes

para la elaboracifn del producto.
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ORDEN DE PRODUCCIOM

EMFRESA ' * N® DE ORDEN
CLIENTE FECHA

e

CANTIDAD PéDDUCTOS ESPECIFIC. MATERIALES

_AUTORIZADO POR

FIRMA

FORMATO No.5

FORMA DE UTILIZAR EL FORMATO 5.

1. ‘En la primera parte se colocari el nombre de 1la empresa, el
nimero gue le corresponde a la orden de produccibn para su
identificaci6tn, también se anotari el nombre del cliente y
la fecha de emisi6n de la orden.

2; La segunda parte consta de el nfimero de unidades a producir,
la identificacién del producto a fabricar y también se
detallar&n todas las especificaciones del mismo.

3. Finalmente se colocdri el nombre y la firma del gue

autoriza la orden de produccibn.

Para realizar una aplicacién practica de la orden de producci6n

para la empresa MADEl con el prodicto escritorio tenemos:
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CUADRO No.10 APLICACION DE UNA ORDEN DE PRODUCCION.

ORDEN DE PROBUCCION

EMPRESA _MADE1 N® DE ORDEN __29
CLIENTE _SR. JANETTE RODRIGUEZ FECHA . 5-4-95

CANTIDAD "~ PRODUCTOS ESPECIFIC. MATERIALES

3 Juego de comedor Madera Pino
medidas:z1.42 mts X 82 mts

Altura 0.85 mbs

maquinaria: Sierra circular,
Sierra de cinta, Cepilladora,
taladros, pulidora.

Herramientas:
Martillo, formones, pistela de
aire. .

AUTORIZADOD POR Ing. Carles HerndAndez

FIRMA

2.7.1.2., CONTROL DE ORDENES DE PRODUCCION.
Para realizar el control de las ordenes de produccibn es
necesario llevar registfos de las ordenes de produccibn, es
decir, que se debe hacer un listado de ordenes de produccibn.
LISTADO DE ORDENES DE PRODUCCION
1 2 B 3

ORDEN N* PRODUCTO N® DE " FECHA QUE | TERMINADA
UNIDADES EERRDUERCION | EN (FECHA)
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INSTRUCCIONES PARA LLENAR LA ORDEN DE PRODUCCION.

1. Se debe tener una visibn clara de que es lo que esté
exactamente en el proceso de produccibn.

2. En la columna 1, se anotar&n los cbdigos o nmeros de las
diferentes ordenes.

3. En la columna 2, se anotaran el producto por cada orden.

4. En la columna 3, se cuantificard el nfimero de unidades o
piezas por cada producto que se fabricara.

5. En la cuarta columna,'se colocara la fecha en que se inicia
la produccibn para cada orden.

6. En la quinta columné, se anotard la fecha en gue se cumplira

la produccibn de cada orden.

2.7.1.3. APLICACION DEL FORMATO DEL LISTADO DE ORDENES DE

PRODUCCION.

Para ejemplificar de una forma clara el uso del formato del
listado de ordenes de produccifn, se presenta a continuacifin un
caso de control de produccibn con datos de una de las empresas

Eipo seleccionada: MADE2



CUADRO No.ll

1
ORDEN N*

APLICACION DE LA LISTA DE ORDEN DE

PRODUCCION.

2
PRODUCTO O
PIEZA

3
N* DE
UNIDADES

4
FECHA QUE
ENRBDUECION

162

5
TERMINADA
EN(FECHA)

Sillas‘

Mesas
Gavetas

Gaveteros

2.7.1.4. REPORTE DE PRODUCCION.

12/04/95
23/04/95
01/05/35

13/05/95

26/04/95
08/05/95
15/05/95

01/06/95

Es un documento que lo realiza el supervisor de produccién y

constituye el elemento b&sico para el control de 1la produccibn,

debe hacerse

 informacién:

a) NGmero de ordenes de produccibdn trabajadas

b) NGmero ae

todos los dfias, y contiene la siguiente

horas trabajadas por cada orden.

en el dia.

c) NGmero de piezas que se procesaron en cada orden.

d) NGmero de

orden.

piezas que se daflaron durante el

procesoc por cada

e) Tiempo gque el operario o la maquina Y/0 equipo estuvieron

paradas y sus causas.
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A continuacién se presenta un formato del reporte de produccibn

que puede ser utilizado para el control de la produccién.

REPORTE DE PRODUCCION

EMPRESA N°DE REP. _ SECCION

FECHA

PRODUCTO/ N®DE PROD/ |HRS- N® TIEMPO
PIEZA | FPIEZA TRAB/ORDEN PZA/DEF NAR/PAR

FIRMA RESPONSABLE

FORMATO No. 7

FORMA DE UTILIZAR EL FORMATO 7.

1. En la primera parte se debe de colocar el nombre de la
empresa, el nGmero de reporte de produccifn para que pueda ser
identificado, también se debe colocar el nombre de 1la seccién
de quien realizbé las piezas o productos y la fecha por cada dia
que se realiza.

2. en la segunda parte se anotari el nGmero de las diferentes
6rdenes, los productos o piezas realizadas por. cada orden,

también se cuantificari las unidades o productas por cada pieza
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fabricada, adem&s se colocara nfimero de piezas o productos que
resultaron con defectos y el tiempo en que la mquina o equipo
no se encontrabé trabajando Y es8 necesarlo especiflcar 1las

causas.

3. f£finalmente 1la firma de 1la persona que verifica el

cumplimiento del reporte de produccibn.

Para ejemplificar de una forma clara el formato, a continuacién

se presenta el reporte de produccién de 1la Empresa MADE2 :

CUADRO No.l2 USO DE HOJA REPORTE DE PRODUCCION

REPORTE DE PRODUCCION

EMPRESA _MADE2 N°DE REP. 3 SECCION
Pintado FECHA 25{3595

ORDEN [PRODUCTO/ N*DE PROD/ HRS- N® TIERPO
N PIEZA ' PIEZA TRAB/ORDEMN PZA/DEF MAD/PAR

Silla 18 6

FIRMA RESPONSABLE

2.7.1.5. PROCESOS DE ORDENES DE PRODUCCION.

El control del proceso de las ordenes de produccibn permite
obtener la informaci6én de lo que esta sucediendo exactamente en

la planta con cada orden de produccién Y en gque parte del
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proceso se encuentra, para poder tomar medidas correctivas en

caso de desviaciones o atrasos en el proceso.

EORMATO PARA ORDENES DE PRODUCCION EN PROCESO

1
EMPRESA PROCUCTO CoDIst

r 3 5 & 7 SITUACION EN EL PROCESD
FECHA DESCRIPCION CLIENTE

2 |3 4 3 16

FORMATO No. 8

INSTRUCCIONES PARA LLENAR EL FORMATO 8.
1.- BEn el espacio sefialado con el nfimero 1, se anotara el

nombre de la empresa, del producto y su cbdigo.

2.- En el espcacio sefialado con el n@mero 2, se registrara la

fecha en que fue recibida cada orden de produccibn.

3.- En el espacio sefialado con el nftmero 3, se anotari el

nGmero de cada orden.
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4.- En el espacio sefialado con el nfimero 4, se indicara 1la

cantidad requerida de producto.

35.- En el espacio sefialado con el nfimero 5, se realiza la

descripcitn del producto en proceso.

6.- En el espacio sefialado con el nlimero 6, Se anotari el

nombre del cliente que hizo el pedido.

7.- En el espacio sefialado con el nGmeroc 7, se marcari con una
linea continua, con el propbsito de determinar en dque parte

del proceso se encuentra cada orden.

2.7.1.6. APLICACION DEL FORMULARIO PROCESO DE ORDENES DE
PRODUCCION.

CUADRO No.l3 MUESTRA DE UNA ORDEN DE PRODUCCION.

PRODUCTD €0D160

b ] 7 SITUACION EN €L PROCESD
DESCRIPCION CLIENTE

1 {2 13 4 3

MESH JULIO X
CACERES

SILLAS '
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3. DISERNO DEL PRODUCTO

3.1. DEFINICION.

El disefio del producto consiste en la transformacién de 1los
requerimientos en una forma adecuada para la fabricacién o la
utilizacién.

También se le conoce como la determinacién y la especificacién de
sus piezas ¢ componentes y la interrelacién que guardan entre
ellos, de tal forma que vistos como un todo unificado satisfaga

los requerimientos.

3.2. OBJETIVOS.

a) Transformar los objetivos de los consumidores de forma tal gue
puedan ser satisfechos por la unidad operativa.

b) Determinar y especificar productos que proporcionen beneficio
al fabricarlos satisfaciendo de una mejor forma las

necesidades humanas.

3.3. BENEFICIOS.

a) Disminucién de Costos: un adecuado diseﬁo del producto
permite el ahorro de materia prima, mano de obra y gastos
generales.

b) Aumento de Ventas: Si el producto responde a las necesidades
Y gqustos de los consumidores traerd como consecuencia un
"aumento en las ventas.

c) Aumento de la Seguridad.
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d) Beneficio para la Empresa.
Por el tipo de sistema de produccién que se utiliza en la
industria de la Madera se hace necesario optar por un sistema por
lotes que no son tan estandarizados como 1los productos en 1los
flujos de lineas de ensamble y dentro del amplio margen de
productos por lotes algunos de ellos surgen como productos
repetitivos, en especial aquellos que se demandan en grandes
volimenes .
En este tipo de Industria, donde se trabaija por lotes se fabrica
una diversidad de productos, asi como una variedad de volumenes
Yy este sistema debe ser multipropésito y tener 1la flexibilidad
para todo tipo de producto con poco volumen, aan cuando los lotes
de gran tamafio de productos estandarizados pueden ser procesados
de una manera diferente,
Se puede hacer que la produccién de algunos lotes de productos de
madera tenga como destino intermedio las bodegas de
almacenamiento y no vaya de inmediato a satisfacer los pedidos de
los clientes. Ademias, se pueden crear productos para alguna

combinacién con otros ya existentes.

3.4. DISENO MODULAR Y ESTANDARIZACION.

El disefio modular y la estandarizacién de los compenentes son dos
aspectos del disefio del producto, con un significado muy aspecial
para la administracién de operaciones porque afectan directamente
el proceso de conversién, ya sea simplificandolo o haciéndolo mas

complejo tanto a el como a sus costos de operacién.
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3.4.1. DISENO MODULAR.
El disefio modular es 1la creacion del producto a partir de alguna
combinacién de subsistemas basicos preexistentes. El concepto de
disefio modular da a los consumidores varias opciones de productos
Y, al mismo tiempo, ofrece ventajas considerables en la
manufactura y en el disefio del producto. Al estabilizar 1los
disefios de los médulos, éstos son mas faciles de construir. La
eficiencia de produccién se incrementa a medida gue el persocnal
los refina y se logra mayor experiencia en los procesos de
manufactura con conjuntos estandarizados de médulos. De manera
semejante, la planeacidén de los materiales ¥ el control de los
inventarios se pueden simplificar, especialmente en 1los
inventarios de producto terminado.
3.4.2. ESTANDARIZACION.
La estandarizacién de los productos ofrece beneficios tanto a los
consumidores como a los productores. Los consumidores pueden
Contar con la sencillez y la conveniencia en 1la compra de
productos estandarizados, tales como: tornillos, bujias y otros
dispositivos semejantes. En el disefio de nuevos productos, 1la
estandarizacién puede impulsar considerablemente la productividad
mediante:
a) El1 uso de partes o componente adaptables ya existentes en el
mercado.
b) Simplificacién de la planeacién Y el control de los
materiales, como resultado de la reduccién en el nGmero de

componentes a elaborar.
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c) Reduccién de la produccién de los componentes (cuando se
fabrican los componentes).
d) Disminuyendo la compra de componentes y las actividades de
coordinacién con los proveedores.
El lado riesgoso de la estandarizacién se relaciona con el
estancamiento de la innovacioén; en la medida en que se confia en
los disefios estandarizados, la competencia puede sobrepasarnos
con una nueva caracteristica para el producto, a la gue no se
puede hacer frente por el hecho de gque las habilidades de

creatividad para el disefio estan inactiva.

3.5. ORGANIZACION DEL DISERO.

Es importante definir la ubicacién de la funcién de disefio dentro
de la organizacién, sin embargo esto no siempre es facil Yy es
necesario realizar algin esfuerzo para lograr que desarrolle su
papel de la mejor forma posible.

Comunmente existen tres ubicaciones:

a) Dentro del Departamento de Ventas, el argumento es que este
departamento se encuentra mas cerca y en contacto con los
consumidores, lo cual le permite conocer con mas claridad las
necesidadgs Y gustos de los consumidores.

b) Dentro del Departamento de Produccién, los casos gue se
consideran adecuados ubicar la funcién de disefio dentro del
departamento de produccién es cuando los productos a fabricar
se encuentran estandarizados y solamente en algunas ocasiones

Son necesarios algunos cambios por parte del departamento de
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produccién, para satisfacer las necesidades de los

consumidores Y .sean aceptados los productos.

¢) Como Unidad Independiente, la ventaja de ubicar la funcién .de
disefio de esta forma, radica en que los disefiadores no se
encuentren supeditados a ventas f a produccién, logrando con
ello realizar su funcién con mayor independencia; Sin embargo,
esta ubicacidén probablemente se justifigque cuando los
productos fabricados se encuentren a la vanguardia en el

mercado.

Péra este tipo de industria, es recomendable que la seccién de
disefio se encuentre bajo la direccién de la jefatura de
produccién, como resultado de trabajar con la estandarizacién
de los disefios, el cual se apega al literal b), lo que se
traduce en un mejor control y mayor facilidad para la

realizacién modificaciones a los disefios.

3.6. ETAPAS EN EL DISENO DEL PRODUCTO.
Las etapas que deben de estar presentes en el disefioc del producto

son las que se mencionan a continuacién:

a) Concepcién.
en esta etapa se presentan las especificaciones del producto, lo
mas detalladamente posible. Esta informacién debe contener

los siguientes aspectos:
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- Tipo de Materia Prima

- Grado de Pureza de las Sustancias

- Dimensiones del Producto

- Forma del Producto

- Peso del Producto

- Apariencia

- Aspectos de Segquridad

- Caracteristicas Especiales

- Tolerancias, etc.

b) Aceptacién.

es esta etapa, la cual puede fusionarse con la anterior, se
reinen las partes interesadas (ventas, produccién, disefio) y
basicamente su objetivo es aceptar, modificar o rechazar las
especificaciones desarrolladas en la etapa anterior.

c¢) Ejecuciodn.

en esta etapa se desarrollan los modelos necesarios, los cuales
deberan garantizar que el disefio cumpla con las especificaciones
en todos sus puntos.

d) Adecuacién.

en esta etapa se le da al disefio su forma definitiva ajustando
las especificaciones a su forma final, lo que permite integrarlo
a la organizacién.

€) Pre-Produccioén.

en esta etapa se realiza una comprobacién del disefio, las
herramientas y las especificaciones realizando para ello la

produccién de pequefias cantidades del producto. El1l objetivo de
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esta etapa es que se puedan descubrir y corregir las fallas o
debilidades que ocurren antes de 1iniciar 1la produccidn

definitiva.

3.6.1. APLICACION DE LAS ETAPAS DEL DISENO.
A continuacién se presentan los principales aspectos considerados
‘en el disefio para la elaboracién de los productos de madera y
muebles:

a) TIPO DE MATERIA PRIMA.

En el sector industrial maderero y especificamente todas aguellas
empresas fabricantes de muebles y articulos de madera, utilizan
come materia prima principal, la madera (ver cuadroe de

clasificacién de las maderas en pag.lh)

b} FORMAS MOPIFICADAS DE LA MADERA (MATERIAS PRIMAS SUSTITUTAS)
Un gran recurso para la industria maderera ha sido el tratar de
utilizar los desperdicios provenientes del aserrado de los trozos
como son el aserrin, la viruta o colocho f£ino, etc., de ahi que

se ha llegado a obtener las siquientes maderas sustitutas.

MADERA LAMINADA

PLYWOOD

TABLEROS DE FIBRA

TABLERO DE PARTI{CULA

Es importante mencionar que en este tipo de industria se deben

unificar las unidades, ya gue en el mercado la materia prima es
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comercializada en pulgadas espaficlas ¥y en las empresas utilizan
el sistema métrico decimal para mayor compresién del operario y
satisfacer 1las necesidades del cliente, 1lo que ocasiona
desperdicio de materia prima y disminucidén de la productividad,
por lo que se hace necesario, unificar las unidades minimizando

este tipo de problemas.

3.6.2. ESPECIFICACION DEL DISERO DEL PRODUCTO PARA LAS

EMPRESAS EN ESTUDIO.

3.6.2.1. DIMENSIONES DEﬁ PRODUCTO.

Las dimensiones del producto son de suma importancia puesto que
son estas las que hacen gue un disefio se concretice y se pueda
poner en marcha en el proceso de fabriéacién.

Para 1los productos tipos seleccionados se especifican las
dimensiones de cada una de las piezas, para los tres productos
seleccionados (ver en paginas siguientes).

A continuacién se presentan las medidas de los productos.

CUADRO No.l4 DIMENSIONES BASICAS.

ARTICQULO DIMENSTONES
JUEGD DE CCOMEDOR 150 X 84 X 80 oms.
ESCRITORIO LiNEA 95 . 120 X 50 X 75 cms.
GAVETERO 150 X 84 X 80 ams.
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3.6.2.2. FORMA DEL PRODUCTO.
La forma que el disefio del producto presenta, es la que hace que
el proceso de fabricacién se vuelva mas complicado o mas
sencillo, asi como también el tipo de aplicaciones que esta
posea.
Uno de los aspectos a considerar en la forma del producto son las
diferentes tipos de uniones y ensambles de la madera (ver anexo

12), los cuales son los siguientes :

a) JUNTAS DE CANTO.
Este tipo de juntas se utiliza para unir entre si piezas de
madera canto con canto, a £in de obtener una mayor anchura total.

Dos son la variedades generales que pueden presentarse:

- Juntas simplemente encoladas: La unién entre 1los cantos
cepillados de las piezas se consigue simplemente con cola, es
decir carecen de resistencia mecanica. Se utiliza con maderas a
la gque se adhiere fuertemente la cola, tales como la caoba, el

nogal y las mejores clases de pinos.

— Juntas a tope reforzadas: La unién entre los cantos cepillados
de la pieza se le refuerza con una lengiieta, clavijas, tornilloes
de ranura, etc,. Se utiliza con maderas del tipoc del roble, el
palo de rosa, las maderas resinosas y otras en las que la cola no
se adhiere tan bien, sea por la proximidad de sus poros, sea por

su naturaleza grasientsa.
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- Juntas de Toneleria : Estas uniones son semejantes a las juntas
a topes normales, con la diferencia gue las piezas se unen entre
st formando un angulo. Se utiliza mucho en trabajos de perfilado
( por ejemplo, las puertas lisas de frente arqueado de madera
maciza) y para construif columnas huecas. en ciertos casos hay
que ayudarse de lo.que se conoce como "cuna" y que sirve de guia

para el angulo gque deben formar las piezas.

b) ENSAMBLES A MEDIA MADERA.

Esta unién presentan numerosas variantes, pero la mas corriente
es el ensamble en "L" a media madera que se emplea en marcos
ligeros, etc,. En carpinteria ristica basta con cortar las piezas
a su longitud y sefialar el emplazamiento del rebaje pasando la
punta de un lapiz por la arista de la otra pieza. El espesor del
rebaje se puede marcar con la regla y el dedo, con el que se

consigue una presion suficiente para este fin.

c) ENSAMBLES DE HORQUILLAS.

Generalmente, cuando un aparador o una mesa tienen una pata
central por la que pase el travesafio superior, se adopta el
ensamble en horquilla. Una de las modalidades m&s corrientes en
este tipo de ensamble se trata de la unidn de una pata central al
travesano superior, o también la pata se une al borde de una mesa
curva. Una variante un tanto infrecuente, es cuando se trata de
una ingeniosa unién con el travesafio curvo superior del marco de

un espejo.
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d) ENSAMBLES DE ESQUINA PARA MESAS DE PATAS OBLICUAS.

En algunas mesas las patas van fijadas a 45°, lo gque crea ciertos
problemas al efectuar los ensambles, sobre todo en el caso Qe que
las patas estén ademas inclinadas hacia afuera. No resulta viable
la unién de caja y espiga habitual, en parte por lo inadecuado
del angulo y también por la relativa delgadez de la pata. En
lugar de ello, se unen primero los cuatro travesafios con colas de
milano pasantes y a continuacién se fijan las patas a las
esquinas mediante una modalidad especial de ensamble de

horguilla.

e) ENSAMBLE DE CAJA Y ESPIGA - 1

Este tipo de unién es el mas usado en carpinteria y son tantas ¥
posibles variantes que la enumeracién exhaustiva de todas ellas
arrojaria una cifra de varios centenares. Se emplea
fundamentalmente para uniones en 4&nqulos rectos de marcos de
puertas y otros. En una de las piezas se practica un encastre (la

caja) donde encaja el extremo de la otra.

£) ENSAMBLE DE CAJA Y ESPIGA — 2.

Son ensambles de caja y espiga de cara vista Corte del ensamble
en "L" a media madera: Para trabajos de mayor calidad, hay gque
hacer uso de la escuadra y el gramil. La madera se corta a la

longitud deseada y se mide la posicién del espaldén.
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qg) ENSAMBLE A INGLETE Y A CONTRAPERFIL.
Los ingletes pueden tallarse directamente con la sierra o bien
cepillarse. La mayorfa de las molduras casan en angulos rectos,
por lo gue el &angulo de inglete deberd ser de 45 grados. Con
dngulos distintos de 90 grados, habrd que trazar la bisectriz

para poder determinar los ingletes.

h) ENSAMBLE EN COLA DE MILANO.

La cola de milano es la forma mas fuerte de unidén entre piezas
perpendiculares en el sentido de su espesor y se utiliza mucho en
cajas, armazones de armario, cajones y demas estructuras de éste
tipo. Su principal ventaja reside en su considerable resistencia
mecanica, dado que por su forma se opone totalmente a todas las
tensiones ejercidas en una direccidén y ofrece gran resistencia en
la otra. Existen muchas variantes de cola de milano, cada una
adaptada a una determinada circunstancia, pero en general se

pueden considerar tres tipos principales

a) La cola de milano pasante, que asoma por ambas superficies

exteriores,

b) La solapada, que es visible por un lado pero no por el

otro.

c) La oculta, gue queda completamente tapada.

De las tres, la mas fuerte es la cola de milano pasante.
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Entre otras uniones que se realizan en la Industria de. 1la Madera

tenemos los siguientes:

a) Uniones para Tableros Prefabricados
b) Remate de Canto

c) Uniones Longitudinales

d) Empalmes

e) Juntas Charpadas

£) Uniones con Cubrejuntas

g) Uniones Mecanicas

Observar los planos del despiece de 1los productos en pagina

siguiente.
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3.6.2.3. APARIENCIA.
Los productos ya terminados tendran dos formas de presentacién:
a) Los articulos pueden presentarse como producto terminado al
natural, es decir presentar las fibras de lé madera Unicamente
con acabado de barnices.
b) Los articulos pueden presentar un acabado por medio de
selladores, bases y pintura acrilica disimulando el tipo de 1la
madera utilizada.
Con los dos tipos de acabado se quiere satisfacer las necesidades
de 1los clientes y en forma especifica los gustos de los

compradores y el costo del producto.

3.6.2.3. ASPECTOS DE SEGURIDAD.
En los disefios de los productos tipo, se han tomado en cuenta

aspectos de seguridad en dos sentidos:

a) Dirigidos al cliente, el disefio del producto contribuye a la
estética y a 1la eliminacién de riesgo para el cliente, tales
como: eliminacién de aristas, articulos con terminaciones agudas,

etc.

b) Dirigido al personal qgue elabora los productos, se cuenta con
normas de sequridad dictadas por instituciones auténomas como
FIPRO y reglamentos internos de trabajo.

Otras de las técnicas importantes para mejorar la productividad

en la Industria de la Madera es la Distribucién en Planta, puesto



187
que se pretende mejorar el funcionamiento de una empresa,

aumentar la productividad, reducir los costos, dar un mejor

servicio a los clientes y satisfaccién al personal de la empresa.
4. DISTRIBUCION EN PLANTA.

Como resultado de los Diagnésticos realizados se determind que
uno de los problemas principales y mas generalizados en lla
Industria de la Madera y Muebles de El Salvador, es que no existe
un ordenamiento y disposicién de maguinaria y equipo por lo que
a continuacién se desarrollaréa una propuesta que contribuya a
mejorar la productividad a través de una ordenacién fisica de los
elementos industriales.

Lo anterior motiva a definir un marco referencial acerca de la

distribucidn en planta.

4.1. DEFINICION

S5e define la Distribucién en Planta, como la actividad encargada
de planear e  integrar las rutas de las partes componentes de un
producto para obtener la mas efectiva y econémica interrelacién
entre el personal, materiales, equipos asi como el movimiento de
materiales a través del proceso 12,

El objetivo dnico de la Distribucién en Planta es lograr una

mejor eficiencia que determine la supervivencia de una empresa.

12 FUENTE: JAMES APPLE: Traduccién al espanol
Distribucién en Planta.
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4.2. OBJETIVOS.
Es de entender que toda Distribucién en Planta tiene como
finalidad encontrar 1la ordenacién de todas 1las areas gue
conforman la empresa, determinandose asi, aquella que sea mas
econdmica para el desarrollo del trabajo, sequra y satisfactoria

para los empleados.

Especificamente, los objetivos basicos dgue se siguen son:

a) Realizar una integracién conjunta de todos agquellos
factores que afectan 1la DistribuciQn.

b) Realizar el minimo movimiento a los materiales.

c) Hacer circular el trabajo por toda la fabrica.

d) Hacer uso efective del espacio fisico.

e) Asegurar una mayor flexibilidad de ordenacién para
cualquier ajuste.

f) Mantener una mayor f£lexibilidad de ordenacién para
cualguier ajuste.

g) Mantener una alta tasa de produccién Y utilidades del
trabajo en proceso (Productividad).

h) Mantener los costos de inversién en el equipo.

i) Promover la efectiva utilizacién de mano de obra,

4.3. ALCANCE. DE: LA DISTRIBUCION EN PLANTA
a) Facilidades externas de transportacién
b) Recibo de materiales. (Los que incluye descarga,

inspeccién y almacenamiento).



c)
d)
e)
£)
q)
h)
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Otras actividades de produccioén.
Operaciones auxiliaies y de servicio.
Areas de Inspeccidén y Control de Calidad.
Operaciones de empacado.
Operaciones de almacenamiento.

Operacién de empaque o despacho.

4.4. VENTAJAS DE LA DISTRIBUCION EN PLANTA

a)
b)
c)
d)
e)
£)
q)
h)
i)
3)
k)
1)
m)

n)

Minimo riesgo, aumento de la sequridad.
Moral, alta satisfaccién del obrero.
Incremento de la produccidn.

Disminucién de los retrasos de la preduccién.
Ahorro del area ocupada.

Reduccién de los manejos de materiales.
Mayor utilizacién de la maguinaria.
Reduccién del material en proceso.
Reduccién del tiempo en produccién.
Reduccién del trabajo administrativo.
Mejor y facil supervisioén.

Disminuciédn de la congestién y confusién.
Aumento de la calidad y ﬁénor riesgo.
Facilidad de ajuste a los cambios.

Otras wventajas.
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4.5. PROBLEMAS QUE REQUIEREN DE DISTRIBUCION EN PLANTA.
Es muy importante aclarar a los empresarios y/0 propietarios de
talleres o fabricas de productos de madera Y muebles las
condiciones gue hacen necesario la aplicacién de la Distribucién
en Planta, razém por la que a continuacién se presentan algunos

problemas que requieren de ello:

a) Cambio en el disefio.

b} Ampliacién de un departamento.

c) Reduccién de un departamento.

d) Incorporacién de nuevos productos.

e) Traslado de un departamento.

£) Incorporacién de un nuevo departamento.
g) Reemplazo de equipo obsoleto.

h) Cambio en los métodos de produccién.

i) Reduccién de costos.

J) Planificaci6én de una nueva planta.

Los problemas antes mencionados son determinados a través de
indicadores, gque ponen de manifiesto que una Distribuciédn

presente esté operando en una forma anémala e incorrecta.

4.5.1. TIPOS DE DISTRIBUCION.
A nivel Industrial en general, incluyendo la industria de 1la
madera, se puede determinar Y llegar a conocer diversos tipos de

distribucién en planta, con la finalidad de tener conocimientos
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de los muchos tipos de disposiciones, 1los cuales podemos
utilizar en determinade momento, aungue existe 1la posibilidad

de utilizar una disposicibn combinada.

a) POR POSICION FIJA

Se utiliza cuando 1los materiales permanecen en una posicidn
invariable, es decir,que iel material no se mueve de lugar
durante todo el proceso de fabricacibn, sino gue todas las
herramientas, equipos y- materiales, concurren hacia dicha

materia prima.

b) POR PROCESO O FUNCION
En este tipo de proceso, las operaciones del mismo procesoc, se
encuentran agrupadas de acuerdo al proceso o funcibn que 1levan

acabo.

c) POR PRODUCCION EN CADENA (EN LINEA O POR PRODUCTO)

Es cuando la fabricacibdn de un producto se efectfia de acuerdo a
la = secuencia de operaciones; gncontréndose el material en
movimiento y realizando una operacibn tras otra.

Esquem&ticamenfe se representan as{:

. ‘//”’/,materiales

Recurso Humano ———m| -« Accesorios

Equipo”’,’)’ ‘&\;\\“‘

Nota: Todos: concurren en. un ﬁunto fijo, el puesto de trabajo.

POR POSICION FIJa
maquinarias\\h

Puesto
de
trabaijo

Herramientas
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POR PROCESO

——| Regruesado

il |

corte

torno +—| taladro {—| ensamble pintura

———| canteado J

NOTA: Todas las operaciones se encuentran agrupadas por afinidad,
es decir, las gque realizan operaciones similares se encuentran
Juntas. Ej: canteadora y 1las regruesadoras, las sierras

circulares con cualquier otra sierra.

EN SERIE mp pt
Li = Linea de escritorios

mp pt
Lz = Linea de juegos de comedor

mp pt
La = Linea de gaveteros

NOTA: En este tipo de procesos cada producto se elabora en una

sola linea de operacién tras operacién.
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4.6. APLICACION DE LA DISTRIBUCION EN PLANTA PARA LA INDUSTRIA

DE PRODUCTOS DE MADERA Y MUEBLES.

4.6.1. PROCESO DE PRODUCCION.

Del proceso de fabricacién encontrado en las distintas empresas
se puede efectuar un desglose detallado de las operaciones
basicas necesarias para la elaboracién de articulos de Madera f
Muebles, déandose el caso que para algunos productos dichas
operaciones no se efectdan a cabalidad, por la razon de que su
participacién va en funcién de las especificaciones dadas en los

disefios de dichos productos, estas operaciones son:

- Corte - Escoplado
- Canteado/Desgruesado ~ Armado

- Prazado ~ Acabado

- Moldurado . - Tapizado
- Torneado - Empaque

- Cortado con sierra de cinta

4.6.2. MAQUINARIA UTILIZADA POR LA INDUSTRIA DE LA MADERA

El sector Industrial de productos de la madera y muebles de El
Salvador, hace uso de magquinaria un poco sofisticada en
comparacioén con ios talleres de carpinteria, para la
transformacién de 1la materia prima (madera) en muebles o
articulos atiles para el hombre. (Ver detalle de la maquinaria,
equipo, accesorios y herramientas utilizadas en el capitulo

.Previo a la determinacién de la inversidn total).
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a) ORIGEN DE LA MAQUINARIA
La maquinaria utilizada pox dicho sector, como ya es conocido, es
un producto de importacién, generalmente de los paises
industrializados principalmente en:
~ BEstados Unidos
- Alemania

- Japdn

b} COSTOS DE LA MAQUINARIA

La obtencién de 1la maquinaria adecuada, se hace may dificil, no
por falta de existencia en el medio sino por el alto costo de
algunas de ellas, lo que dificulta el cambio del equipo actual,
aungue éste sea obsoleto.(Ver detalle de 1la maquinaria y sus
respectivos precios en el apartado previo al calculo de la

inversién).

4.6.3. FACTORES QUE AFECTAN A LA DISTRIBUCION EN PLANTA.
A continuacién se realizara una descripcién breve de cada uno de

los factores que afectan a la Distribucién en Planta.



CUADRO No.1l5

FACTOR

QUE INTERVIENE

EDIFICIO

MAQUINARIA

MATERIAL

HOMBRE

MOVIMIENTO

ESPERA

SERVICIO

Elementos y particularidades
interiores y exteriores del mismo,
ademas de la Distribucién y el equipo

de las instalaciones.

El equipo de produccién, herramientas

y su utilizacidn.

Disefio, variedad, cantidad,

operaciones necesarias y su secuencia.

Supervision y servicios auxiliares al
mismo tiempo que la mano de obra
directa.

Transporte interno o
interdepartamental asi como el manejo
en las diversas operaciones,

almacenamiento e inspeccidn.

Almacenamientos temporéles ¥

permanentes asi como las esperas.

Mantenimiento, inspeccién, control,

programacién y lanzamiento.
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El analisis de cada factor y las consideraciones mismas, estaran

en funcién del tipo de tamafio de empresa en estudio, es decir,

que cada propietario/empresario considerard los elementos que en
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un momento dade sean los necesarios, seqin sea el tamafio de su

empresa.

A continuacién se presentan las consideraciones para cada factor:
a) FACTOR EDIFICIO.

Para este caso en particular de la industria de 1la madera
(productos de madera y muebles), se presenta el problema de una
redistribucién de la Planta, por lo que se ve limitada en cierta
forma la 1libertad de accién del encargado de realizar 1la
Distribucién, puesto que se tiene que advertir que existe alguna
rigidez para la redistribucién de la Planta. Las consideraciones

tomadas para este factor son:

— EDIFICIO GENERAL O DE USO GENERAL.
Para las empresas en estudio, se establecera un Distribucién

General, puesto gque dichas empresas se dedican a la misma

actividad.

— EDIFICIO DE UNO 0 VARIOQS PISOS.
Como resultado de la observacién en las diferentes plantas, se

puede notar que para el manejo de materia Prima es conveniente

tener una planta de un sélo piso.

~ VENTANAS, SUELOS, TECHOS, PAREDES Y COLUMNAS.
Para este tipo de industrias, se puede determinar que es de suma
importancia contar con buena ventilacién para lo cual se requiere

de ventanas dgrandes, asi como también para aprovechar 1la

iluminacién natural y disminuir el excesivo calor en la Planta.
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El suelo, se recomienda que sea de un sélo nivel ¥ que sea lo
suficientemente sélido como para soportar el peso de 1la

maguinaria y sus vibraciones.

En cuanto al techo, se recomienda que sea de 5 a 7 metros de
altura, con el £fin de utilizar el espacio cuabico Yy a la vez
disipar el calor. El techo puede ser de lamina galvanizada o

lamina fibrocemento.

Para las paredes se recomienda en la medida de lo posible sean de
ladrillo calavera o en su defecto SALTEX, con el propdésito de dar
mayor sedguridad a la estructura.

Las vigas y columnas deber&n ser disefiadas en forma tal de gue

soporten el peso del techo que se propone.

CUADRO No.l6 RESUMEN DE LOS FACTORES.
OBJETO CARACTERfSTICA PREVENCION

VENTANAS - Amplias, pueden ser - Contra posibles accidentes
transparentes de una por la poca visibilidad
hoja ¢ varias. ademds de la iluminacién

adecuada.

PAREDES = Ladrillo calavera ~ Exceso de calor y no son
saltex combustibles.

TECHOS - Laminas de 5 a 6 mts. - Por su durabilidad y flexi-
de altura o en su bles.
defecto de lamina fibro
cemento.

PIS0S ~ A un sélo nivel - La acumilacién de suciedad

~ Enladrillado.
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— PROCESO O METODO.

Segin el tipo de distribucién en planta, as{ sera la disposicién
del equipo y magquinaria, por lo tanto este orden de‘ubicacién
debe de ser adecuado para el ahorro de espacio.

Considerando que la mayoria de empresas fabricantes de muebles de

madera producen un surtido de articulos en pequefias cantidades,

de acuerdo a los pedidos o gustos de los clientes, la disposicidn
del area de manufactura mas apropiada es una combinacién de 1la
distribucidén por proceso y por producto.

La distribucién por procese es aquella en donde todas las
maquinas empleadas en determinado proceso se encuentran colocadas
en la secuencia natural y progresiva del proceso, es decir las
maquinas son agrupadas de acuerdo con su funcién. Se propone que
toda la maquinaria gque realice una misma funcién sean colocadas
en una misma area, por ejemplo: Todas las sierras en un area de
corte, las canteadoras o regruesadoras en otra area, etc. Con
esta disposicidn se logra una mejor utilizacién de la maquinaria,
adaptandose a una dgran variedad de productos, asi como a
frecuentes cambios en las secuencias de las operaciones,
adaptables facilmente a cambios en 1la - produccién, ( Ver
distribucién en planta propuesta y la corregpondiente secciones
de ;a planta a continuacién) ademas se puede combinar con 1la
distribucién por producto,porque un determinado producto se puede
producir en un area ya que existe una gran cantidad de piezas o

productos a hacer y el disefio del producto esta normalizado.

—
- —_— - o T 1
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~ DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES BASICAS.
A continuacidén se elabora un cuadro con una descripcioén de 1las
operaciones basicas de produccién, resaltando aguellos éspectos
due son mas relevantes de cada una de ellas: -

CUADRC No.17

OPERACION DESCRIPCIGN NAQUINA UTILIZADA

CORTE (RECTO)

- Consiste en trazar sobze la madera a
eaplear un conjunto de lineas guias,
préxinas a las especificacienes dadas
en los disefos de los productos.

- SIERRA CIRCULAR
- STEREA RADIAL

CANTEADO/ REGRUESADO

- Dadas las fibras de la madera, se
hace necesario que las piezas sean
cepilladas, quedando un acabado en las
saperficies de las piezas. Bs en esta
operacifn ea donde se chequea que
éstas qoedea a la medida exacta,
utilizando !2 reqruesadora.

- CANTEADORA
- REGRUESADORA

TRAZADO

- Consiste en dejar plasmadas las
nedidas que debe 1levar una pieza
operacién requerida para todas las
piezas que compoaen el mueble,
utilizardo para ello plantillas,
dispositives que se sobreponesa a las
piezas de madera,

- OPERACT(N MAMUAL

HOLDURADO

- Consiste en la elaboracidn de todo
tipo de moldoras decorativas para
instalar en los contornes de los
muebles,

- TRONRO
- RAUTRR

R&\K) TORNEADO

- Operacidn que transforma las piezas
rectangolares en piezas cilindricas
que se necesiten para el easamble de
un mueble. dicha operacidn se
considera de macha impertancia por
coanto viene a resaltar la calidad del
moeble, ast como su belleza.

- TORHO PARA KADERA

ESCOPLADO

- 3e elabora en: cada: pieza del
neeble, ramaras'y pines o-espiqas. que
seran utilizadas posteriormente para
ensanblar el mismo, con el propésito
de lograr el acople necesario.

- SIERRA RADIAL

- SIERAA CIRCULAR
- TALADRO DE BANCO
- T0REO
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ARNADO

- LABORA MAHUAL

- Consiste en la upidn de cada pieza,.
seqin lo indique el esquema disponible
) del articulo, dicha operacién reguiere
de claves y pegamento para madera, asi
como también de herrajes.
LIJADG ~ Operacidn que se basa en eliminar - LHA
PRELININAR tedo tipo de asperezas, con el - LABOR WAHUAL
propésito de lograr el acabade
_ necesarlo,
EHTIBTADO | - Consiste en la aplicacidn de - LABOR NANUAL
productos quimicos con 1a finalidad de | - CoNPRESOR

logra un acabado del maeble.

CORYABO CURWD

- Operacidn necesaria siempre que el
corte recto no sea suficiente, es
decir, que consiste en la elaboracidn
de todo tipo de cortes dependiendo de
las especificaciones técnicas.

= SIERRA DE CINTA

3ELLADO

- Operacién que consiste en. la
elininacidn de las incorrecciones en
la madera, contribuyendo asi, a lograr
on mejor acabado,

- LABOR HAHDAL
~ COHPRESOR

LIJADG

- Loego de- una aplicacidn de sellador
se procede a eliminar los potos
resaltados de la aplicacidn del
sellador.

= LABOR HWAHUML

ERILLO

- Consiste en la aplicacidn de laca
Brillante, operacidn que puede ser a
mano 0 con compresor con el propdsito
de proteger la madera y dar um mejor
acabado,

~ LABOR MANUML
- COMPRESOR

TAPEZADO

=

- Operacién que copsiste en forzar
con tela de algoddn o polivinile todas
aquellas partes que asi lo requieran,
seqfin especificaciones del disefio.

- HAQUINA DE COSER
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— TIPO DE EQUIPO O MAQUINARIA.
Debe de seleccionarse la maquinaria y equipo que cubre 1las
necesidades productivas pero debe también de no exceder el nimero
para ahorrar el espacio posible. |
Se determiné que en las empresas gque se dedican a la elaboracién
de productos de madera se debe contar al menos con un
requerimiento minimo de maquinaria para poder funcionar, entre
las cuales se pueden mencionar:
3.- Sierras circulares
2.- Tornos para madera
2.- Taladros
1.- Boleadora
1.- Regruesadora
l.- Trompo
1.- Canteadora
l.- Sierra de cinta
l.- Sierra radial

1.- Afiladora de cuchillas

c) FACTOR MATERIAL.

El tipo de material que se proyecte utiliiar para la elaboraciodn
de un articulo, tendrd su impacto en el tipo de distribucidn,
para ello dicho factor analiza el proyecto y 1las
éspecificaciones, asi como también realiza un analisis de las

caracteristicas fisicas y quimicas.
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- EL PROYECTO Y SUS ESPECIFICACIONES.
Todo producto debera estar disefiado de forma tal gque pueda ser
fabricado de la manera mas facil posible, para ello habra de
tomar muy en cuenta las especificaciones, las cuales deberin ser

adecuadas al producto.

- CARACTERISTICAS Ffsxcn:cx Y QuiMICAs.

a) TAMARO: Es importante percatarse del tamafiec del producto a
fabricar, por dos razones de importancia: primeramente el tamafio
del mueble influye mucho en la compra del cliente, ya que este
aceptari el articulo si este se adapta a sus condiciones de
espacio en su vivienda y segundo lugar influye en el manejo y

almacenamiento del mismo.

b} FORMA: La forma gque el ©preoducto presente influye
considerablemente puesto que de esto depende el uso racional de

los recursos o un mayor grado de desperdicios(sobrantes).

c) VOLUMEN: Esto toma importancia cuando los productos presentan
Eormas irregulares, ya que debido a ello se dificulta su manejo.
En este caso presentan mayores ventajas aquellos articulos que

pueden encajarse.

d) PESO: E] .peso de los articulos, juega un papel decisivo, razoén
por la gque se recomienda en lo posible un terreno plano, maxime

cuando estos articulos sean movidos en distancias considerables.
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e) CONSISTENCIA: Se refiere a la dureza y rigidez de 1los
materiales, caracteri{sticas que hay que tener en cuenta y tomar
una decisién rapida para su manejo.
£) CARACTERfSTICAS ESPECIALES: cCuando nos referimos a las
caracteristicas especiales se ha de incluir a todos aquellos
materiales que corren gran riesgo para perderse puesto que son
inflamables o explosivos, materiales que requieren condiciones
especiales de almacenamiento,
g) CANTIDAD O VARIEDAD DE PRODUCTOS 0 MATERIALES: De la variedad
de productos o materiales surge la recomendacién de cual tipo de

proceso serd el mejor de aplicar.

CRITERIOS:
- S5i la empresa es pegquefia con espacios reducidos, se ajusta
mejor un tipo de distribucidn por posicién fija.
- S5i la empresa es mediana, con espacio aceptable o grande, se
ajusta mejor un tipo de distribucién por proceso, de igual
manera si la empresa fabrica varios productos esta es la
distribucidn gque se ajusta mejor.

cantidad = lotel+lote2+lote3+ ........ +lote 9.

lotel = ritmo de prod x tiempo de trabajo.
Para la industria de la manera es muy conveniente conocer 1las
cantidades producidas para cada linea de muebies, puesto que
dicha informacidén es necesaria para determinar el &rea requerida

para su almacenamiento.
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— MATERIALES COMPONENTES Y SECUENCIA DE OPERACION.
Para la elaboracién de cualquier tipo de muebles, el orden lé6gico
de cada una de las operaciones define el orden de ensamble para
cada componente igualmente que el orden de los departamentos,
asi, como la localizacién de las areas de servicio.
De lo antes mencionado surge que cualgquier cambio de la secuencia

de operacidén o la transformacién, cambia la distribucién.

d) FACTOR HOMBRE.

Es uno de los factores mas flexibles de toda la distribucién en
Planta, resultado de la divisién de téreas que se puede realizar
con €1, es decir que el recursos hombre, puede ser entrenado para
1z realizacién de otras operaciones y encajarlo luego a cualguier
distribucién, dicho factor incluye los siguientes elementos:

— MANO DE OBRA DIRECTA: Es aquella gue se encuentra asociada
directamente a la produccién tales como operarios, supervisores,
jefes de servicios, control de calidad, etc, y los jefes de las
areas productivas.

- MANO DE OBRA INDIRECTA: Es aquella que incluye al personal

Administrativo y de todas aquellas Areas ajenas a la produccién.

Ambos factores deben tener condiciones seguras de trabajo,
resultado que se logra a través de una adecuada distribucién en

beneficio de la salud psicolégica del trabajador.
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e) FACTOR MOVIMIENTO.
El movimiento es considerado uno de los tres elementos basicos
para la produccidén (material, hombres, maquinas), vy se ha
determinado gque del 90% de los accidentes industriales, se debe
al manejo de materiales.
Dicho factor agrupa las consideraciones de la siguiente manera:
1- Patrén de circulacién o ruta. Si se realiza de forma correcta
se logrard automAticamente el resultado deseado.
2- Reduccitén del manejo innecesario y antieconémico . Aqui la
ordenacién de las operaciones se realiza de modo tal que cada
operacién finalice donde la otra se inicie. Para tal propésito es
necesario evitar todo tipo de cruces en la circulacién, demoras,
recorridos largos, esfuerzo fisico indebido y el riesqgo para los
hombres y materiales.
3- Manejo combinado. Este hace alusién a dispositivos gue juegan
una doble funcidén, por ejemplc una mesa con rodos, la cual puede
servir como dispositivos de apoyo y luego para transporte.
4- Espacio para el movimiento. Los pasillos deben ser del ancho
adecuado, lo gque dependerd del uso que se le destine, (ver
dimensiones adecuadas en el anexo No.13).
5- Equipo de manejo. En la industria, se encuentran diversas
clases de equipo para el manejo de materiales. Estos
dispositivos, se deben adecuar al tipo de empresa de gue se
trate, para el caso en la Industria de la Madera, serian de gran
utilidad las plataformas en rodos para transportar muebles ya

terminados.
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£} FACTOR ESPERA.
Este factor sale a relucir, cuando los materiales del proceso son
detenidos, denomin&ndose a esto espera o demora, incurriendo asi
en la elevacién de costos tales como:
a) Costo de manejo hacia puntos de espera y de éste hacia la
producciodn.
b) Costos de manejo en A4rea de demora.
c) Costos de papeleo para mantener el control.
d) Costos por utilizacién de espacio.
e) Costo de proteccién de los productos de espera.

f) Costos por interés por el material ocioso.

En la industria sbélo existe una forma de justificar el producto
en demora, Yy esta es cuando existe escasez y puede aprovecharse
los mejores precios debido a las condiciones del mercado, por que
de lo contrario, si una demorz ocasiona gastos, lo mejor es

eliminarla.

g) FACTOR SERVICIOS.
Este factor en la distribucidén en Planta, se refiere a las
actividades, elementos y personas gue auxilian a produccién.
Dichos servicios comprenden:
~ Relativos al personal:

* Vias de acceso

*¥* Instalaciones para el uso personal

* Proteccidén contra incendios



208
* Tluminacién
* Ventilacién
* Oficinas
- Servicios relativos al material:
* Control de Calidad
* Control de Producciédn
¥ Control de desperdicios
- Servicios relativos al equipo y/0 magquinaria:
* Mantenimiento preventivo
* n _ correctivo

* " predictivo

Dichos servicios deberdn ser considerados al disefiar una
distribuciédn en planta. Los cuales seran tratados

independientemente en el desarrollo del trabajo.

h) FACTOR CAMBIO.

Se sabe que fisicamente en el medio todo se encuentra en
constante cambio y la industria no es la excepcidén ya que no es
estatica, razém por 1la qgque cualquier cambio afecta a 1la
distribucidén en mayor o en menor grado.
A continuacién se definen ciertas causas que motivan cambios en
la distribucidén en plaﬁtaw

a) Cambios de materiales

b) Cambios de magquinaria y/o equipos

¢) Cambio de personal
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d) Cambio de actividades auxiliares
e) Limitaciones fisicas de la planta

£} Por cambios externos
4.6.4. TECNICAS SUGERIDAS PARA LA RECOLECCION DR INFORHACIéN.

Para crear una solucién satisfactoria para la Industria de
Madera, se tomar& el criterio de disefiar una Distribucién en
planta encaminada a resolver de una forma légica y ordenada los
problemas identificados a través de los diagnésticos. Para dar
cumplimiento a lo anterior, se harid uso de las siguientes

técnicas de Ingenieria:

a) GRAFICA DE FLUJO.

Tiene como finalidad hacer una presentacién de forma grafica del
flujo de los materiales de cada una de las operaciones de una
forma légica y ordenada. Dicha gr&fica proporciona informacién
acerca del proceso a realizar, describe cada una de .las
operaciones, contabiliza cada uno de 1los tiempos de cada
operacidn, propoxciona las distancias recorridas por operacién

(ver diagrama de flujo en paginas siguientes).
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GRATICA DE FLUJO
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GRAFICA DE FLUJO
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b} DIAGRAMA DE RECORRIDO.
Tiene como propésito realizar una presentacién grafica acerca de
las operaciones realizadas en la planta, asi como también de los
movimientos tanto de los méteriales como del operario dentro del
proceso (Ver diagrama de recorrido en la pagina 199).
c) DIAGRAMA DE ACTIVIDADES RELACIONADAS.
Tiene como objetivo presentar de una forma grafica el grado de
relacion existente entre las distintas Areas existentes y gue
intervienen en el proceso.
El disefio de dicho Diagrama se realiza a través de los siguientes
pasos:
l- Identificar previamente todas las actividades K (areas o
departamentos) con que cuenta la empresa. Cantidad gque
variara segun sea el tamafio de la misma.
2- Anotar un cédigo o letra que indigque el grado de cercania,
estos son (A, B, I, O, U, X ).
3- Analizar el grado de relacidn existente entre cada una de
las actividades y las resténtes, tomando como base razones
tipicas de relacién a log cuales también se les asignarda un
nimero para su identificacién.
4~ Evaluar el grado de proximidad o cercania entre una y otra
actividad clasificandola en distintas categorlias desde
absoclutamente necesario hasta no deseable. Se asignara a
estos grados un cédigo alfabético.

Las razones tipicas de relacién, asi como los grados de
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proximidad mencionados en los numerales 3 ¥y 4 se exponen a
continuacidn:
RAZONES TIPICAS:
1. Comparten equipo.
2. Usan registros comunes.
3. Comparten éersonal.
4. Comparten espacio.
5. Grado de contacto personal.
6. Secuencia del flujo de trabajo.
7. Realizan trabajo similar.
8. Seguridad.
9. Interrupcién del personal.
10. Vigencia de contrata.
GRADOS DE PROXIMIDAD:
A- Absolutamente Necesario
E- Especialmente Importante
I- Importante
O- Cercania ordinaria
U- Indiferente
X- Indeseable
5- Registrar la informacién anterior en una hoja de trabajo, en
la que se detalla para cada actividad, el namero asignado, y
nombre en la primera columna, luego en: las restantes se anotara
el grado de proximidad o cercania en relacién con otras

actividades y las razones del por qué esa relacién.
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Ejemplo:
ACTIVIDAD A E I 0 U X
5. PRODUCCION 2,3,416,7,8 1 - - -

Explicacién: E1 departamento de produccién, codificado con el
nimero 5, presenta un grado de cercania "absolutamente necesaria
(A" con los departamentos 2, 3, 4 (bodega, taller vy
mantenimiento), "especialmente importante con 6,7,8 (bafios,
lokers, oficinas generales) e "importantes (I) con 1 (recepcidn

Yy embarques), etc.

6—- Una vez contenida la informacién en la hoja de trabajo, esta
es trasladada a blogues adimensionales, donde cada bloque
representa una actividad y en las esguinas se anotara la relacion
gue guarda con las actividades restantes. Se sugiere gque las
relaciones indeseables (X) se coloquen bajo el namero de 1la
actividad y de preferencia con otro color.

7- Luego gque 1los blogues han sido 1llenados, deberidn ser
recortados

8- Finalmente sélo resta construir el diagrama de actividades
relacionadas, uniendo primeramente las que tienen grado de
cercania A, lueqo las de grado E y asi sucesivamente. En muchas
ocasiones, se tomarid mas de un intento para llegar al diagrama

definitivo.
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d) DIAGRAMA DE BLOQUES.
Una vez representada las actividades en bloques adimensionales,
se deben distribuir en base al diagrama de Actividades
Relacionadas. Tomando en cuenta realizar alguna modificacién en

cuanto a la forma o dimensién del 4rea de algquna actividad.

Una teécnica utilizada es dividir los bloques en cierto numero de
unidades o mdédulos para facilitar la distribucion2?:
Por ejemplo:
Un blogue de 20" x 20" = 400" puede ser dividido en 1los
siguientes médulos:

4 médulos de 190" x 10" = 400" o

16 médulos de 5" x 5" 400"

Ambas formas complementan y adecuan la combinacién de actividades
0 bloques para la distribucién a proponer.
Observar la aplicacion de las técnicas mencionadas anteriormente

en apéndice 2.

4.6.5. REDISTRIBUCION DE LA PLANTA.

Considerando‘que existen una gran variedad de empresas en esta
rama de la industria, en las cuales se pudo determinar mediante
el diagnéstico que no posefan una adécuada distribucién, se hace
necesario dar lineamientos para poder transformar la distribucién
actual, de tal forma que se facilite el proceso de produccién y

el flujo de materiales. Tomando siempre como parametros los

12 Richard Mutter, Distribucién en Planta.
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diagramas de flujo y de recorrido actuales, habra que considerar
los espacios necesarios para el manejo de los materiales, asi
como el equipo y el método de manejo que resulte mas adecuado.
Las areas de almacenaje, tanto de materia prima, materiales y del
producto terminadeo, revisten en este sector una mayor importanéia
en donde se debe evaluar cual es la ubicacién mas conveniente, el
método mas idéneo para el almacenamiento, la necesidad de eguipo
para tal propésito, asi como las precauciones que deben tomarse
para mantener 1la calidad tanto de los materiales como del
producto terminado.

A continuacién se presenta un formulario para realizar la
recoleccidén de informacién para una redistribucién de una planta
de muebles

FORMATO No.9 RECOLECCION DE INFCORMACION.

Formalario para la Recoleccién de Informacién para la Redistribucién de la Planta
Hombre de la Empresa :
Homero de Operarios :
frea de la Planta

1.- Naterias Primes y Materiales

HOMBRE

CARACTRRISTICAS

CONSUMO PROMEDIO

RRA. BSTINADA

2.- Materia Prima

3.- Material

Pisicas
a) Longitud ;

b} Ancho ¢
) Peso :
d) frea

Iastalaciones
Especiales

- a) Anaqueles :

b} Bguipo de Manejo :

Semanal
Heasual
Anual

TOTAL AREA MATERIA PRIMA 1 MAYERTALES
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{.- Maquinazia y/o Equipo

tipo Ho, Unid. Operacifn frea Bstimada

a)Maquinaria

b)Bquipo

TOTAL AREX MAQUINARIA Y RQUIPO

5.~ Del Proceso Preductivo

Departamento Fancibn Ho. de irea x Depto.
Operarios

ToTAL
6.- Del frea Yotal Requerida

. Elemento frea Real  frea Proyectada
1- Nateria Prima :
2- Materiales :
3- Producto e Proceso :
4- Producto Terminado :

5- Naquinaria/Equipo
totAlL

4.7. EL. PATRON DE FLUJO.
Toda empresa o negocio en donde se conjuguen las personas,
materiales, articulos fisicos o mercaderia Y gque estas en

constante movimiento, cuentan con un patrén de flujo.
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4.7.1. DEFINICION.

Se ha de entender por patrén de flujo al camino o ruta por donde
los articulos o mercaderia ~se desplazan desde el punto de
entrada, durante el proceso hasta llegar a la salida, lugar de
donde son enviados, embarcados o almacenados.

Es de aclarar que un eficiente flujo, significa exito para la

empresa.

4.7.2. OBJETIVO PRIMARIO.

Toda empresa o negocio serd eficiente si el patréon de flujo
facilita el movimiénto de los materiales por todas 1las
instalaciones a través ‘de una ruta tan directa como sea posible

¥ practico.

4.7.3. VENTAJAS DE UN FLUJO DE MATERIALES PLANEADO.

El patron de flujo es un importante paso para el planeamiento de
una distribucién en planta. Es decir que unicamente disehando un
patréon de flujo desde el inicio del proceso de fabricacién, se
puede tener la seguridad de que todos los esfuerzos se encuentran
dirigidos hacia el objetivo de la empresa "El Exito".

Desde luego un flujo bien concebido y debidamente planeado tiene
las siguientes ventaijas

a) Facilitar el proceso de manufactura.

b) Minimizar el manejo de materiales.

c) Uso mas econdmico del tiempo de las operaciones.

d) Disminucién de los costo directos.



220

e} Reduccién del tiempo total de manufactura, resultando rotacién
de inventarios mas alta.
f) Disminucion del costo del producto como resultade de todos los

ahorros mencionados antes.

4.7.4. CONSIDERACIONES EN EL PLANEAMIENTO DEL FLUJO.

4.7.4.1. PRINCIPIOS BASICOS.

a) Planee movimientos de materiales en una ruta tan directa
‘como sea posible dentro de una planta.

b) Minimice los retrocesos de materiales.

c) Utilice el principio de lineas de produccién siempre que
sea factible.

d) Planee gue los materiales recibidos sean enviados
directamenge al area de trabajo lo mas pronto posible,.

e) Instale equipo de manejo de material que permita que 1los
empleados de produccién (mano de obra directa) utilice el
maximo tiempo en actividades productivas ¥ no moviendo
materiales,

f) Utilice equipos de manejo de materiales mecanizados para
asegurar una velocidad constante de produccién.

g) Combine las operaciones siempre que sea posible para
eliminar manejos: entre ellos:.

h) Elimine el doble manejo de materiales (duplicacioéon de
manejo).

i) Combine procesos con transporte Siempre gque sea posible.
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j) Planee el almacenamieﬁto minimo del material en el area de
trabajo.

k) Minimicé el camino requerido para operarios de produccién.

1) Reduzca el manejo manual de materiales al minimo.

m) Planee que cada operario deposite las piezas en un lugar
conveniente, para que el siguiente operario las recoja.

_ ﬁ) Use la gravedad para mover los materiales.

o) Coloque las actividades relacionadas una de otras.

p) Planee el proceso que emplean materiales pesados,

colocarlos cerca del area de recibo de materia prima.

4.7.4.2. PATRONES GENERALES DE FLUJO.

A nivel industrial, se han llegado a definir miles de patrones de
flujo desarrollados en varias planta o industrias. Pero de estos
se han considerado agquellos patrones mds generales tales como
a) Linea recta

b) Serpentina o Zig Zag.

c) Patrédn en "UM

d) Patrén circular.,

e) Patrén de angulos irregqulares.

4.7.4.3. BAPLICACIONES DEL PATRON DE FLUJO A LA INDUSTRIA DE LA
MADERA.

En el diagrama de recorrido propuesto se puede observar gque el

tipo de flujo que se ha seleccionado es un patrén de flujo en

"y", como resultado de un local con dos portones, uno de recibo
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y otro de entrega de producto terminado.

Pero no hay que confundir los patrones QE flujo ya que se escogen
0 seleccionan seqin sean las condiciones del local qQue alberga a
la maguinaria y el equipo.

En cuanto a la puesta en précticé de los principios, en la
distribucién propuesta se han contemplado algunos, puesto que
en la Disposicidn de la planta se ha realizado de tal forma que
no existan retrocesos, y el movimiento de materiales se ha
buscado gue sea siempre hacia adelante y de una forma directa

como sea posible.

4.8. MANEJO DE MATERIALES.

En manejo de materiales hay gque entender gue los problemas con
los cuales nos vamos a enfrentar son :

a) Manejo de la planta completa.

b) Manejo para un departamento especifico.

c) Manejo Unicamente para un puesto especifico.

En la alternativa ya desarrollada, se determina que el manejo de
los materiales se realiza en los tres niveles, puesto gue dichos
manejos se planificaﬁ en forma general para toda la planta y de
manera implicita se realiza el manejo especifico de los puestos
de trabajo.

Para realizar dicho manejo se considera que no es necesario hacer
uso de dispositivo alguno, ya gue el manejo se realiza de forma

"manual.
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Los-materiales ser&n manejados segtin la secuencia planeada en el

diagrama de recorrido.
5. METODOS DE TRABAJO.

El estudio de métodos es el registro y examen critico sistematico
de los modos existentes y proyectados de llevar a cabo un.
trabajo, como medio de idear y aplicar métodos mas sencillos b4
eficaces y de reducir los costos.

Los fines del estudio de métodos son los siguientes

a) Mejorar los procesos y los procedimientos.

b) Mejorar la disposicién de la fabrica, taller y lugar de
trabajo, asi como las maquinas y las instalaciones.

c) Economizar el esfuerzo humano y reducir la fatiga
innecesaria.

d) Mejorar 1la utilizacién de materiales, maquinas y mano de
obra.

e) Crear mejores condiciones materiales de trabajo.

Un mejor método de trabajo permite un mejor desempefio en la tareé
asignada, y trae come consecuencia un menor costo del producto,
lo que produce mayor utilidad para la empresa y beneficios para
el cliente. Por lo tanto la mejora de métodos de trabajo se puede
traducir en :

- Mas segquridad

- Menos tiempo
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~ Mejores condiciones

~ Medjor calidad.

5.1. ETAPAS BASICAS.

5.1.1. SELECCION DEL TRABAJO QUE SE VA A ESTUDIAR.

Para seleccionar el trabajo gue se va a estudiar se debe de tener
presente algunos factores de peso, los cuales se mencionan a
continuacidn:

a) Consideraciones de indole econémico, son importantes en todas
las etapas, porgque seria perder el tiempo si se inicia o continua
una larga investigacioén cuando el trabajo sea de poca importancia
0 se plense gue no va a durar.

b) Consideraciones de orden técnico, lo mas importante es
cerciorarse de que se cuenta con los técnicos necesarios para el
estudio.

c) Las reacciones humanas, merecen particular atencién, pues es
preciso imaginar por anticipado los sentimientos e impresiones
que despertard la investigacién o el cambio de métodos.

En el diagndstico se selecciond un producto tipo por cada empresa
en estudio tomando en cuenta las siguientes consideraciones:

- Posee mayor demanda

Ocasiona atrasos en la produccién

- Demasiado manipuleo del material por parte del trabajador

Mayor numero de operaciones
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- Trabajos repetitivos
-~ Tiempo improductivo

- Operaciones innecesarias.

Los productos tipos seleccionados para el presente estudio son
los siguientes:

Empresa MADEl, se seleccioné el escritorio tipo secretarial.
Empresa MADEZ2, se seleccioné el juego de comedor para 6 personas.

Empresa MADE3, se seleccion6 el gavetero.

5.1.2. REGISTRO DE LOS HECHOS.

Después de elegir el trabajo éue se va a estudiar, la siguiente
etapa del procedimiento basico es la dedicada a registrar todos
los hechos relativos al método existente.

La forma corriente de registrar los hechos consiste en anotarlos
por esprito, pero, desgraciadamente, este método no se presta
para registrar las técnicas complicadas que son tan frecuentes en
la industria moderna. Para describir exactamente todo lo que se
hace, incluso en un trabajo muy sencillo que tal vez se cumpla en
unos minutos, probablemente se necesitarian varios paginas de
escritura menuda, que requeririan atentos estudios para poder
tener total seguridad de que se asimilé todos los detalles.
Para evitar esta dificultad se idearon otras técnicas de
anotacién, de modo que se pudieran consignar informaciones
detalladas con precisién y al mismo tiempo en forma

estandarizada, a fin de gue todos los interesados las comprendan
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de inmediato, aunque trabajen en fabrica o palises muy distintos.
Entre tales técnicas 1la m4s corriente son los graficos vy
diagrama, de los cuales hay varios tipos uniformes, cada uno con
su respectivo propésito. Los graficos utilizados se dividen en

dos categorias:

a) Los gque sirven para consignar una sucesion de hechos o
acontecimientos en el oxden en que ocurren, pero sin

reproducirlos a escala.

b) Los que registran los sucesos, también en el orden en gque
ocurren, pero indicando su escala en el tiempo, de modo gue se

observe mejor la accién mutua de sucesos relacionados entre si.
- SfHBOLOS EMPLEADOS EN LOS DIAGRAMAS.

Para hacer constar en un cursograma todo lo referente a un
trabajo u operacién resulta mucho mads facil utilizar a una serie
de cinco simbolos uniformes >4, gue conjuntamente sirﬁen para
representar todos 1los tipos de actividades o sucesos que
probablemente se den en cualquier f4brica.

Las dos actividades principales de un proceso son la operacién y

la inspeccién.

*4 Los simbolos que se utilizan son los recomendados por la
Asociacion de ingenieros mecdnicos de Estados Unidos y adoptados en
el B.S.G.lossary, op. cit.
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CUADRO No.l8 SIMBOLOGIA APLICADA EN LOS DIAGRAMAS.
siMBoLo NOMERE, DEFINICION
OPERACION Indica la principales fases del
O proceso, método o procedimiento.
Por lo comin, la pieza, materia
0 producto del caso se modifica
durante la operacion.
INSPECCION Indica que se verifica la
calidad, la cantidad o ambas.
Indica el movimiento de los
TRANSPORTE trabajadores, materiales y
O equipo de un lugar a otro.
Indica demora en el desarrollo
DEPOSITO de los hechos; por ejemplo,

7
N _A

PROVISIONAL O
ESPERA

ALMACENAMIENTO
PERMANENTE

ACTIVIDADES
COMBINADAS

trabajo en suspenso entre dos
operaciones sucesivas, 0
abandono momentaneo, no
registrado, de cualguier objeto
hasta que se necesite.

Indica depdsito de un objeto
bajo vigilancia en un almacén
donde se lo recibe o entxrega
mediante alguna forma de
autorizacién, o Jdonde se guarda
con fines de referencia.

Indica que varias actividades
son ejecutadas al mJ:.smo tiempo o
por el mismo operarlo en un
mismo lugar de trabajo, se
combinan los simbolos de tales
actividades.

Para el presente trabajo se realiza un analisis de proceso actual
de las operaciones por cada producto seleccionade, y de esta
manera mostrar la sucesién de operaciones, con el objeto de

eliminar las innecesarias y combinar las que se puedan hacer
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juntas y evitar demoras inexplicables. Para tal fin se utilizarsg

el diagrama de anAlisis de proceso.

- Diagrama de Analisis de Proceso

Los diagramas graficos de procesos Proveen una descripcién
sistemdtica de un proceso o ciclo de trabajo, con suficiente
detalle como para desarrollar mejora de métodos. Un formato
normalizado da un lenguaje comin para que varias personas puedan
visualizar 1los problemas conjuntamente. Esto estimula un
intercambio o creacién de ideas. Los diagramas son excelentes
instrumentos para la presentacién de propuestas para mejoras de

métodos para todos los niveles de direccién.

A continuacion se presenta el proceso de manufactura de 1la mesa
de comedor que se efectua con el procedimiento mostrado en el

diagrama de analisis de proceso.
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5.1.3. PRINCIPIO DE ECONOMfA DE MOVIMIENTO..
La ordenacién de 1los trabajadores contribuirda a que éstos
presenten un mayor rendimiento y disminucién de la fatiga. Para
lograr lo antes mencionado se debe tener en cuenta una serie de
principios de economia de movimientos que son basicos para
obtener una mejora de métodos de trabajo. No todos los principios
son aplicados a un determinado trabajo o puesto de trabajo, paero
siempre serd posible la aplicacién de algunos de ellos a realizar
un estudio de puestos de trabajo, con la consiguiente mejora en
la realizacién de tareas.

La economia de movimiento se puede clasificar en tres grupos:

5.1.3.1 UTILIZACION DEL CUERPO HUMANO.

Siempre que sea posible se debe tomar en cuenta lo siquiente:
a).Las dos manos deben comenzar y completar sus movimientos a ia
vez,

b) Los movimientos de los brazos deben realizarse simultaneamente
Y en direcciones opuestas y simétricas.

¢) Los movimientos de las manos y del cuerpo deben caer dentro de
la clase m4s baja con que sea posible ejecutar satisfactoriamente
el trabajo (ver gigura 7).

d) Debe aprovecharse el impulso cuando favorece al obrero, pero
debe de reducirse a un minimo si hay gque contrarrestarlo con un
esfuerzo similar.

e) Son preferibles los movimientos continuos y curvos a los
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movimientos rectos en los que hay cambios de direccién repentinos
¥y bruscos.

f) Los movimientos de oscilaciéon libres son m&s rapidos, mas
faciles y mas exactos que los restringidos o controlados.

g) El ritmo es esencial para la ejecucibén suave y automatico de
las operaciones repetitivas, y el trabajo debe-&?gggaérse-de modo
que se pueda hacer con un ritmo facil y natural, siempre que sea
posible.

h) El1 trabajo debe disponer de modo que los 0jos se muevan dentro
de los limites cdmodos y no sea necesario cambiar de foco a

menudo.

5.1.3.2 DISTRIBUCION DEL LUGAR DE TRABAJO.
a) Debe haber un sitio definido y £ijo para todas 1las
herramientas y materiales, con objeto de gue se adquieran

h&bitos.

b) La herramientas y materiales deben colocarse de antemanoc donde

se necesitarian, para no tener gque bhuscarlos.

c) Las herramientas, materiales y mandos deben situarse dentro
del area maAxima de trabajo (ver figqura 7 y 8) y tan cerca del

trabajador como sea posible,

d) Debe proyectarse el puesto de trabajo de forma que,

facilitando al obrero una mesa de altura y tipo adecuado, pueda
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trabajar de pie al objeto que descanse en su trabajo (ver figura

9, 10)

5.1.3.3 DISERC DE HERRAMIENTAS Y EQUIPOS

a) Debe de evitarse que las manos realicen actividades de
sostener, por lo que se debe de disponer de adecuados soportes y

dispositivos.

b) Siempre que sea posible debe combinarse dos o ma&s herramientas

en una sola.

c) Los mangos de las herramientas, sobre todo si hay que hacer
esfuerzo considerable, debe permitir qgue la mano pueda cogerla

tocando 1la mayor cantidad de su superficie.

d) Las palancas, las manivelas y volantes de mano, deben hacerse
en posicién gue permitan al obrero manipularlos con un minimo de
cambios de posicidén del cuerpo y con las mayores ventajas

mecanicas (ver figura 11)

e) Las herramientas y materiales deben estar situacién gue puedan

cogerse facilmente.
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FIGURA 7

FIGURA 8
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FIGURA 9
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FIGURA 10




237

FIGURA 11

INCORRECTO INCORRECTO CORRECTO -
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5.1.4. EXAMINAR.

La técnica del interrocgatorio es el medio de efectuar el examen
critico sometiendo sucesivamente cada actividad a una serie
sistematica y progresiva de preguntas.

- Preguntas Preliminares

En la primera etapa del interrogatorio se pone en tela de Jjuicio
sistematicamente y con respecto a cada actividad registrada, el
propésito, lugar, persona y medio de ejecucidon y se le busca

justificacidén a cada respuesta.

5.1.5. DESARROLLO DEL METODO MEJORADO

Luego de efectuar el examen critico de cada una de las
actividades, se procede a elaborar un nuevo diagrama de proceso,
el cual se presenta mejorado, cuyo diagrama refleja la
modificacién que se consideran necesarias.

A continuacién se presenta el método propuesto para las empresas

en estudio.

5.1.5.1 COMPARACION DEL METODO PROPUESTO CON EL METODO

ACTUAL.

El método proyectadeo o propﬁesto se comparara con el método
original y se debe cerciorar de que no se pasé nada por alto. Asi
se podra también registrar en el " resumen " el numero total de
actividades efectuadas con arreglos a ambos métodos, las

economias de distancia y tiempo qgque cabe esperar en la



an




modificacién y posible ahorro en dinero que permitira.

- Informacién que debe contener la comparacién :
a) El simbolo de dichas acciones
b) Bl naimero de acciones

c) Tiempo en horas actual y propuesto

239

d) La diferencia contiene el ahorro en colones y dicho ahorro se
obtiene multiplicando el tiempo en horas de dicha
diferencia, por el salario de los obreros y de este modo
resulta el valor en colones al dia.
CUADRO No. 19 FORMATO PARA MEJCRA DE METODOS.
HOJA DE REPOSICION DE MEJORA DE M&TODOS
EMPRESA: PRODUCTO : FECHA
MADE?2 JUEGO DE COMEDOR 23-4-95
ENCARGADO:;
AlL.CIDES MORALES ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA
ACCION SIMB N° | TIEMP N° | TIEM N° | TIEM | AHO-
HRS HRS HRS RRO
OPERACION 11 56 11 | 33.5 11 | 22.5 | 185.6
TRANSPORTE 10 6.0 5 3.0 5 3.0 24.8
INSPECCION 1 3.0 {3 1.5 -2 1.5 12.4
DEMORA 2 1.2 0 0.9 2 0.3 2.5
ALMACENAMIENTO 2 9.0 0 7.8 2 1.2 9.9
TOTAL 235.2

El total indica que se ahorran 235.2 por ciclo de trabajo.
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6. MEDICION DEL TRABAJO

6.1. ESTUDIO DE TIEMPOS

Para registrar los tiempos y ritmos de trabaijo correspondientes.
4 los elementos de una tarea definida, para nuestro caso las
diferentes operaciones para 1la fabricacién de un Juego de
comedor, la técnica de medicién del trabajo utilizada ' es el
estudio de tiempos 'con crondtmetro el cual se efectua en
condiciones determinadas, y se analizan los datos a fin de
averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea segun una

norma de ejecucioén preestablecida.

6.1.1. ETAPAS DEL ESTUDIO DE TIEMPOS.
Una vez elegido el trabajo que se va a analizar, el estudio de

tiempo consta de ocho etapas siguientes:

a) Obtener y registrar toda la informacién posible acerca de la
tarea, del operario y de las condiciones que puedan influir en 1la
ejecucidén del trabajo.

b} Registrar una descripcién completa del método descomponiendo
la operacién en elementos..

C) Examinar ese desglose para verificar si se estan utilizando
los mejores métodos y movimientos, y determinar el tamafio de la
muestra.

@) Medir el tiempo con un instrumento apropiado, generalmente un

cronémetro, y registrar el tiempo invertido por el operario en
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llevar a cabo cada elemento de 1la operacidn.

e) Determinar simultaneamente la velocidad de trabajo efectiva
del operario por correlacién con la idea que tenga el analista de
lo que debe ser el ritmo tipo.

f) Convertir los tiempos observados en tiempos basicos.

g) Determinar los suplementos que se afiadiran al tiempo basico
de la operaciédn.

h) Determinar el tiempo tipo propio de la operacioén.

A continuacién se presenta el estudio de tiempo realizado en la
empresa MADE2Z, tomando como base el producto: juego de comedor.

{(ver cuadroc No.20).
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7. CONTROL DE CALIDAD,

El control es la determinaciodn de normas o patrones de actuacién
preestablecidas por la direccién de la empresa y valoradas segun
sus correspondiente unidades de medida y continta con la medicién
de 1las tareas realizadas, que se han de comparar con las
previstas para determinar las desviaciones presentadas y gue, una
vez analizadas, permitiran obtener las conclusiones gue serviréan
para corregir las diferencias existentes entre lo preestablecido

Y los resultados realmente alcanzados.

El control de Calidad es la actividad de manufactura responsable
de desarrollar e implantar una secuencia integrada de controles
especificos de calidad en: materiales, procesos y productos,
basados en los aspectos de calidad que requiere el consumidor,
especificaciones de disefio, requerimientos en los procesos de
manufactura para asegurar el embargque a tiempo del producto; con

la adecuada calidad y a 6ptimos costos de produccioén.

Los controles han de servir para:

a) Determinar si el trabajo gque se realiza se ajusta a lo
previsto.

b) Determinar si el trabajo esti adelantado o atrasado.

c) Establecer las acciones necesarias para compensar y

corregir las desviaciones.
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7.1. TAREAS DEL CONTROL DE CALIDAD EN LA INDUSTRIA DE LA

MADERA.

Para lograr un control efectivo sobre los factores gue afectan la
calidad del producto, las tareas que control de calidad debe
realizai en este tipo de empresa cualguiera que sea su tamafio son
las sigquientes:

a) Control del nuevo disefio o producto a ser fabricado.

b) Control de materias primas o materiales a hacer utilizados.
c) Control de productos durante y después de la produccién.

d) Estudios especiales de procesos.

El jefe debe establecer en cada una de las &reas las tareas que
se deben controlar, y cuiles no, sefialando los criterios gue ha

empleado para:

a) Seleccionar los trabajos gque por su importancia repercuten
ampliamente en el buen desarrollo de cada una de las areas.
b) Determinar la unidad de medida que se han de utilizar para
valorar los trabajos realizados.
c) Estudiar los datos que deben ser recogidos en los informes
y notificaciones, que posteriormente serviran para realizar el
control,
d) Calcular y valorar las previsiones gue se han de alcanzar.
@) Designar los responsables que deben hacer el calculo

La. aplicacién del control de calidad se visualiza mas durante el
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proceso de produccidn y en esta etapa se puede decir que consiste

en responder a las siguientes interrogantes:

@) ¢ Qué controlar ?, el cual consiste en decidir de acuerdo al
programa de requerimientos y al disefio, las caracteristicas que
son relevantes para un determinado producto, Y las cuales seran

objeto de control.

b) ¢ D6énde controlar ?, se refiere a establecer los puntos de
control, los cuales podrian ser determinados de acuerdo a los
criterios siguientes

~- Controlar las materias primas cuando son recibidas.
—~ Controlar los puntos criticos del proceso donde se

considera que puedan ocurrir variaciones significativas,

- Controlar el producto terminado al final del proceso.

c) ¢ Cuando controlar ?, consiste en determinar la frecuencia con
que el inspector o persona encargada llegard a cada punto de
control para seleccionar cierto numero de partes o0 productos

terminados para medir las caracteristicas de calidad.

d) ¢ C6émo controlar ?, se refiere a establecer los métodos o
técnicas estadisticas que van a utilizarse para obtener cierto

nivel de calidad.
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e) 2 Qué acci6n tomar ?, determina el camino gque seguiri la
retroalimentacidén de informacién como resultado de una
inspeccién, con el propésito de reajustar 1la maguina o el

proceso.

7.2. INSPECCION.

Es el procedimiento por medio del cual es posible controlar 1la
calidad de un producto, allcomparar lo fabricado contra el disefo
o esténdar de fabricacién,

Para este tipo de industria se propone 1la auto-inspeccidn, es
decir gue se considera a cada trabajador en su puesto de trabajo
como un inspector m&s, quien deberd ser concientizado para
desarrollar una labor encaminada a obtener volumen y calidad.
Para garantizar que los productos fabricados satisfagan las
exigencias de calidad de los clientes se debe efectuar tres tipos
de inspeccidn:

a) Cuando se recibe 1la materia prima vy materiales, para
asegurarse que estan en buenas condiciones, para lo cual se hara

uso del formato 10.

b) Durante todo el proceso de fabricacién, ya que de esta manera
se revisan las partes del producto y no se permite que se pase a
otra operacién con partes defectuosas para lo cual se hara uso

del formato 11.

c) Cuando el producto esté terminado para garantizar 1la
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aceptacién del cliente.

7.2.1. APLICACION DEL CONTROL DE INSPECCION.

CONTROL DE RECIBO DE MATERIA PRIMA
N° DE | CANTIDAD TIPO DE MADERA GRADO DE DEFECTOS
REC. HUMEDAD
RECIBIO
FIRMA

FORMATO N©° 10

INSTRUCCIONES PARA LLENAR EL FORMATO 10.
Para llevar un control efectivo de la calidad de la materia prima
se hara uso del formato N° 10 el cual presenta la siguiente
informacién:
2) En la primera columna se anotarid el ntmero de pedido de 1la
materia prima.
b) En la segunda columna se anotara la cantidad recibida.
c) Luego en la tercer columna el tipo de madera que se
recibid. |

d) En la cuarta columna se anotara el grado de humedad.
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e) En la quinta columna se anotaran los tipos de defectos que
la madera pueda tener al momento de recibirla, tales como:

hendiduras, nudos, etc.

£) finalmente se anotara el nombre y firma del responsable de

haber recibido el pedido.

NOMBRE DE LA EMPRESA

PRODUCTO

FECHA

INSP. | HORA OPERACION DEFECTO TIPO DE DEFECTO
N© N°

RESPONSABLE

FORMATO N° 11

INSTRUCCIONES PARA LLENAR EL FORMATO N° 11. . -

En la primera fila se identificara la empresa asi como también el
producto a inspeccionar y 1la fecha de realizacién de 1la

- inspeccidn.
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Posteriormente se anotara en la columna 1 el namero de inspeccién
realizada, luego en la columna 2 la hora en que se realizoé.
En la columna 3 se anotara la operacién en que fue realizada la
inspeccién.
En la columna 4 se colocard el namero de defecto encontrado y en
la columna 5 una descripcidn del defecto, para que este se pueda
corregir de inmediato. {

Finalmente se anotara el nombre del responsable.

7.3. NORMAS PARA EL ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD.

Uno de los factores principales para el funcionamiento de una
organizacion es la calidad de sus productos y servicios., Existe
una tendencia mundial, por parte de los consumidores, hacia
expectativas mas exigentes en relacién con la calidad. Junto con
esta tendencia a habido una creciente toma de conciencia en el
sentido de que para el logro Y manutencién de buenos rendimientos
econdmicos es necesario un mejoramiento continuo de 1a calidad.
La mayor parte de organizaciones industriales, comerciales o
publicas ofrecen un producto o servicio con el propésito de
satisfacer las necesidades 0 requisitos de los usuarios, éstos
requisitos generalmente se traducen en forma de especificaciones.
S8in embargo, las especificaciones técnicas no pueden, por si
solas garantizar que los requisitos exigidos por los clientes se
cumpliran de manera efectiva por gque pueden presentarse
deficiencia en las propias especificaciones o en el sistema de

organizacion establecido para disefiar Yy fabricar el producto o
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prestar el servicio. Esto ha conducido al desarrollo de normas y
lineamientos de sistemas de calidad que complementan 1los
requisitos establecidos en las especificaciones técnicas del
producteo o servicio. Las series de normas ICAITI 66 000 a 66 004
(IS0 9000 a 9004) establecen una racionalizacién de los numerosos
Y variados enfogues en este campo.
El sistema de calidad de una organizacién esta influenciado por
los objetivos de 1la propia organizaciéﬁ por sus productos o
servicios y por sus propias practicas, y por consiguiente, el

sistema de calidad varia de una organizacién a otra.

7.3.1. NORMAS ICAITI.
ICAITI 66 001 (ISO 9001) , sistemas de la calidad. Modelo para el
aseguramiento de la calidad en el disefio/desarrollo, la

produccién, la instalacién y el servicio postventa.

ICAITI 66 002 (ISO 9002), sistemas de la calidad. Modelo para el

aseguramiento de 1la calidad en la produccién y la instalacién.

ICAITI 66 003 (ISO 95003), sistemas de calidad . Modelo para el
aseguramiento de la calidad en la inspeccidén y los ensayos

Einales.

ICAITI 66 004 (ISO 9004), gestidn de la calidad y elementos de un
sistema de la calidad. Directrices generales. ( ver anexo No.l4,

normas de calidad )



ICAITI 66 005 (ISC 8402), calidad. Vocabulario.

7.3.2. CONCEPTOS FUNDAMENTALES.
En relacién con la calidad, una organizacién debera intentar

alcanzar los siguientes objetivos:

a) Lograr y mantener la éalidad del producteo o servicio, de tal
forma que se satisfaga permanentemente 1las necesidades,
implicitas o explicitas, del consumidor.

b) Ofrecer a su propia gerencia, la confianza de gue se obtiene

y mantine la calidad deseada.

c) Ofrecer al consumidor la confianza de que. se esta obteniendo
0 gue sera conseguido, 1la calidad prevista en el producto
suministrado o en el servicio prestado. Cuando contractualmente
se requiera esta confianza, puede implicar la demostracién del

caumplimiento de los requisitos convenidos.

7.3.3. UTILIZACION DE LA NORMA ISO 9004 SOBRE SISTEMAS DE LA
CALIDAD PARA LA GESTION DE LA CALIDAD APLICABLE A LAS

EMPRESAS DEDICADAS A LA INDUSTRIA DE LA MADERA.

Antes de desarrollar e implementar un sistema de calidad en este
tipo de industria, se debe consultar la norma IS0 9000 para
adgquirir uvn conocimiento amplio de los conceptos denerales y

después proceder de acuerdo con las indicaciones de la norma
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ICAITI 66 004 determinando la extensioén con la que debe aplicarse

cada elemento del sistema de la calidad.

La norma ICAITI 66 004 establece las directrices relativas a los
factores técnicos, administrativos y humanos que afectan a 1la
calidad de los productos y a todas las fases del ciclo de 1la
calidad desde 1la deteccién de 1las necesidades hasta 1la
satisfaccidédn del comprador. En dicha norma se pone un e;pecial
énfasis en la satisfaccidén de las necesidades de los compradores,
en que se establezcan las responsabilidades de cada una de las
funciones y en la importancia de evaluar, en la medida de 1lo
posible, los riesgos y los beneficios potenciales. Todos estos

aspectos deben tenerse en cuenta a la hora de establecer y

mantener al dia un sistema eficaz de la calidad.

A continuacién se presentan fichas de evaluacidn de la norma ISO
- 9004 con la finalidad gue el gerente de la empresa evalue cada
una de las areas de la empresa que tienen una relacién directa

con la calidad.
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[APLICACION Ct LA NORMA ISD - 904

FICHA DE EVALUACION IS0 - 5004 -

RESPORSABILIDADES i MB ML MN ! NSR : COMENTARIOS
GERENCIALES i

-|Generalidades :

Polttica de calidad

Objetivos de la caldad

Sisterna de calidad

PRINCIPIOS GENERALIDADES

DE UN SISTEMA DE CALIDAD

Ciclo de calidad

Estructira del sistema de calidad

Dotumentacion dd sistéma

Auditoria del sistema de calidad

Hevision y evahiadon del sistemz

de gestior de calided

ASPECTOS FCONOMICOS

CONSIDFRACIONES SOBRE LOS

COSTOS RELATIVOS A LA CALIDAD
Generalidades §

| Seleccion de los amropiados

Tipos de costos reltives a ia calidad

Observaciones a la gerencia

CALIDAD DE MERCADEQ

Requermmientos de mercado

Descrpcion del producto

Retroalimentacion de la informacion de

los clientes

CALIDAD DE ESPECIFICACION Y

DISERNO

Contribucion de 13 especificacion y el

1disefio de la calidad

Planificacion y objetivos del disefio

(defimicion del proyecto)

Ensayos y medicion del producro

Calificacion y valifacion del disefio

Revision del disefio

Bases de referenca del disefio e micio

de 13 produccion

Hevision de I2 condiciones para el - : L —

lmneamiento al mercado.

Contra) de cambies de disefio

estivn de la configmracion}

Recalificacion de! disefio

NOMENCLATURA

MB = Muy bien
ML = Debe mejorarse lizeramente
MN = Debe mejorarse notablemente

NSR = B0 Se realiza
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RESPONSABILIDADES MB

ML

MN

NSR

COMENTARIOS

GERENCIALES

CALIDAR DE LOS SUMINISTROS

Generalidades ;

Requisitos para ias espemﬁcaaones,

planos y drdenes de compra

Seleccion de proveedores calificades

Acuerdo sobre el asequramiento de

calidad

| A cuerdo sohre los métodos de

varificacion

Disposiciones para scucionar disputas

relativas a1z calidad

Plarificacion y controles en la impeccitn

de recepcion

Registros de calidad é= recepcion

CALIDAD EN PRODUCCION

Planificacion para el control de la produccion

Capacidad de proceso

Surmninistros, servicios y condiciones

ambientzles

CONTROL DE PRODUCCION

CGeneralidades |

Contro] y trazabilidad del material

Conirol y mantenimiento de los equipes

Procesos especiales

Doaimentagion

Control de los cambios del procese

Control del estado de la verificacion

Control de materias no conformes

VERIFICACION DEL PRODUCTO

Entrada de materiales y partex

Inspeccion en procese

Verificacion del producto final

CONTROL DE EQUIPO DE MEDICION DE

ENSAYQS

control de medicion

Elementos de control

Motivacion

SEGURIDAD DEL PRODUCTO Y

RESPONSABILIDAD DE FALLAS

Uso de metodos estadisticos

Aplicaciones

Tecmicas estadisticas
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Mediante 1la aplicacién de los cuadros anteriores, la gerencia
podré e#aluar Y contéolar el cumplimiento de la norma IS0 - 9004,
ya gque por medic de diferentes funciones de las empresas se
pueden establecer criterios para ponderar si éstas funciones se
encuentran muy bien, o deben mejorarse 1ligeramente, o deben
mejorarse notablemente o si no se realizan adecuadamente y luego
definir los comentarios respectivos. Estas funcioﬁes son las

Siguientes:

a) Principios y generalidades de un sistema de calidad

b) aspectos econfmicos y consideraciones sobre 1los costos
relativos a la calidad

c} Calidad de mercadeo

d) Calidad de especificacién y disehio

e) Calidad de los suministros

f) Calidad en produccién

g) Control de producciébn

h) Verificacién del producto

i) Control de equipo de medicién de ensayos

j) Seguridad de el producto y responsabilidad de fallas
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8. CONTROL DE INVENTARIOS.
8.1. DEFINICION DE INVENTARIOS.

Desde el punto de vista de 1la empresa, los inventarios
representan una inversién; se requiere de capital para tener
reservas de materiales en cualquier estado de acabado.

-Ei inventario es el almacenamiento de bienes y productos. En
_ manufactura los inventarios se conocen como stocks y se mantienen
en un sitio de almacenamiento. Los stocks cominmente consisten
en:

a) Materias Primas

b) Productos en Proceso

c) Productos Terminados

d) Suministros

El control de inventarios es la técnica que permite mantener‘la
existencia de los productos a 1los niveles deseados. En 1la
Industria de la Madera, como el enfoque es de producto fisico, se

da bastante importancia a los materiales y a su control,.

8.2. SISTEMA DE INVENTARIOS

Una forma préactica de establecer un sistema de inventarios es
llevar la cuenta de cada articulo gue sale del almacén y colocar
una orden con mas existencias cuando los inventarios lleguen a un

nivel predeterminado, el punto de reorden. La orden tiene una
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dimensién fija (el volumen) la cual estd predeterminada.

8.3 POLITICAS DE INVENTARIO

a) Controlar las existencias para minimizar la inversién en los
inventarios, costos de almacenamiento y dafios en la materia prima

y materiales.

b) Establecer los costos de adquisicién, costos de oportunidad y

la cantidad econémica del pedido.

c) Programar las compras de acuerdo a un plan de produccién

establecido manteniendo un nivel de seguridad aceptable.

d} Mantener en inventario las cantidades minimas regueridas en el

"momento oportuno.
e) Utilizar normas de valoracién de inventarios

f) Auxiliarse de tarjetas de control (kardex) para el ingreso Y

la salida de materia prima o materiales.
g) Establecer existencias minimas y maximas en los inventarios.
h) Revisar reqularmente los niveles de los inventarios.

i) Llevar reportes actualizados de los. inventarios de materia
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prima, materiales, producto en proceso y producto terminado

8.4. DETERMINACION DEL LOTE ECONOMICO ( Q )

Esta herramienta es atil para tomar decisiones relativas a qué
tanto comprar en cada pedido que minimice los costos de
inventario de la empresa. Para poner en practica el Q deben
considerarse las suposiciones siguientes:

La empresa sabe con certeza cual es la utilizacién anual de un
determinado articulo de las existencias, la segunda presuncién
es gue la frecuencia con la cual la empresa emplea el inventario
no varia con el tiempo, y finalmente es que los pedidos que se
coloque para reemplazar la existencia de los articulos se reciben
en el momento exacto en gue se agota las existencias de los
materiales. Para su calculo se presenta la siguiente férmula:

0 -

S

R
C
Tomando como ejemplo el juego de comedor se procede a calcular la
cantidad econdmica para este producto (ver apéndice 3).

Q = 210 tablas de pino.

8.5, COSTOS DEL INVENTARIO

Al implantar el sistema de inventario se debe considerar sélo

aquellos que varian directamente con la doctrina de operacién al
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decidir cuando Y cuanto reordenarlo, los costos
independientemente de la doctrina de operacién no son pertinentes

basicamente existen cinco tipos de costos pertinentes.

a) COSTO DE ADQUISICION DEL PEDIDO.

Incluye los gastos fijos de oficina para colocar y recibir un
pedido; es decir, son las erogaciones gue conlleva preparar una
orden de compra. Proceso del papeleo que se realiza su recibo y
verificacién contra la factura, su almacenamiento y poner al dia
los registros de existencias. Estos costos por lo general son
fijos sin importar el tamafio del pedido.

El calculo de éste se realiza de la siguiente manera

Il
0
>4
wm

Costo de adquisicién

Costo de adquisicidén = 60,900 colones.

b) COSTO DE EXISTENCIA DE INVENTARIO.

Los factores importantes que afectan los costos de existencia en
inventario son el costo de mantenimiento y manejo; el primero
incluye las erogaciones por intereses sobre inversién, impuestos
sobre propiedad, ademds de la depreciaciétn del edificio. También
los costos de operacién, tal como luz, fuerza y mantenimiento.
Asi mismo, se consideran 1los costos invertidos en mover los
articulos al almacén y fuera de &1 cuando se reciben vy

distribuyen para la produccién. El costo de existencia se puede
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calcular asi :

Costo de existencia = Q/2 * C
Siguiendo con el juegc de comedor tenemos :(ver apéndice 3)

Costo de existencia = 171 colcones.

c) COSTO DE OPORTUNIDAD.

Representan las posibles ganancias que podrian lograrse si se
pudiera tomar un curso de accidn alternativo. Se tratan como
costos en vez de utilidades, ya que se renuncia a ellas o se
pierde si no se aprovecha la oportunidad, uno de 1los mas
importantes es el descuento por cantidades, basado en el numero
de unidades que se piden. Por lo general el costo unitario baja
cuando aumenta la cantidad pedida; algunas veces esta oportunidad
tiene gque ser desaprovechada si 1los costos gue 1lleva el
inventario son elevados y los requisitos de la produccion no

justifican grandes compras de determinado articulo.

8.6. PROGRAMACION DE COMPRAS.

La programacion de compras tiene como £finalidad mantener en
existencia los suministros necesarios para atender con prontitud
los reguerimientos de las unidades gque integran la empresa,

procurando reducir al minimo las compras de emergencia,

Las cantidades gue han de mantenerse en existencia deben

determinarse mediante los. procedimientos técnicos adecuados para
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evitar los problemas gque ocasiona la sobre inversion o el

agotamiento de bienes ( ver formato 12)
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INSTRUCCIONES PARA LLENAR EL FORMATO 12.

Debera ser llenado por el jefe de 1la unidad con la colaboracién
de todo el personal. En el encabezado se anotaré la fecha de 1a
elaboracidén del la programacidédn de compra, asi como también el
mes, afio y el namero a que corresponda.

En las dos primeras columnas se anotard el cddigo y la materia
prima gue debera tramitarse en el mes.

Las casillas corresponden a los dias del mes, en ella se anotara
la cantidad que se necesitard en el dia correspondiente a 1la

casilla utilizada.

8.6.1. REGISTRCO DE COMPRAS.

Para cada tipo de madera o cualgquier otra materia prima, se lleva
una tarjeta en la cual se puede anotar el nombre especifico, su
codificacidn, las especificaciones, nombre de los proveedores gque
disponen de la materia prima, compras que se han efectuado con

referencias de fecha, cantidad, precio, etc.

Este registro es de gran utilidad para conocer cualquier datos de
las compras en el pasado de la materia prima y también sirve para
tener a la mano las diversas fuentes de abastecimiento (ver

formato 13)



REGISTRO DE COMPRAS

FORMATO No 13

NOMBRE DE LA EMPRESA

ESPECIFICACIONES

CODIGO

PROVEEDOR

DIRECCION

FECHA

€9z
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INSTRUCCIONES PARA LLENAR EL FORMATO 13.

El registro de compras consiste en 1llevar para cada materia
prima, una tarjeta en la que se anotard en el frente el nombre de
la materia prima, e; coédigo que le corresponde, las
especificaciones de la materia prima, el nombre, direccién y
teléfono de los proveedores que disponen de la materia prima; en
el reverso se anotar& la fecha en que se efectud la compra, la
cantidad, el nombre del proveedor, el precio Y todos aquellos
datos que se consideren de importancia para llevar el historial

de la adquisicién de la materia prima en existencia.

8.7. PROGRAMA QUE PUEDE UTILIZARSE EN EL CONTROL. DE
INVENTARIOS.

La produccién que no implica inventarios, se conocge por distintos
nombres : Produccién de juéto a tiempo, Cero inventarios, vy
otros. Probablemente los nombres no estén bien aplicados porque
la meta real es la excelencia en la manufactura, y la verdadera
descripcidn es el sistema total de 1la produccidén. La reduccion de
los inventarios es uno de los métodos utilizados para dirigir una
atencion constante a los problemas detallados : Ingenieria del
producto, Calidad, Ingenieria de proceso, Distribucidn fisica,
tiempos de preparacién, Herramientas, mantenimiento y muchas
otras.

El desarrollo mediante la produccién sin inventarios significa el

sacarle ventaja a todas las posibilidades para mejorar a través
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de operaciones normalizadas y repetitivas.
8.7.1. PRODUCCION SIN INVENTARIOS Y JUSTO A TIEMPO.

El concepto de cero inventario es muy atractivo, pero se sabe que
est.e enfoque no siempre es posible desde el punto de vista
practico o econdmico. Sin embargo los resultados son
espectaculares para las empresas gque lo aplican, los beneficios
incluyen ahorros en los inventarios, mejoras en el cumplimiento
de los programas y un incremento de la productividad de la mano
de obra.

Se considera que en la industria de la madera puede aplicarse
este enfoque Jjaponés de la administracién de inventarios,
trabajando de la siguiente manera : Primero identificar 1las
necesidades del consumidor. Entonces que es lo que el cliente
requiere en términos de cantidad, calidad y programacién. Conocer
las necesidades de los clientes tanto como ellos mismos. Segundo,
obtener la cantidad exacta del material gue se requiere para el
dia y procesarle pieza por pileza. La primera persona en el
proceso de manufactura, debe realizar su trabajo y pasar la pieza
a la siguiente persona. La pieza debe estar correcta o se tendréan
retazos a todo lo largo de la linea. S8i existe un error y la
siguiente persona no puede usar la pieza, la regresard con una
advertencia constructiva; debe guedar claro, gue existe un deseo
de ayudar a resolver cualguier problema, de manera gqgue esto no

ocurra de nuevo. No existe inventario de productoc en proceso.
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Todo lo que se esta fabricando en ese momento es necesario para
el cliente, de manera que tampoco existe inventario de producto
terminado.
La cooperacidén, el trabajo en equipo, y un esfuerzo por alcanzar
un consenso en todas las decisiones, son los aspectos mas

importante en la mente del administrador.
8.7.2. ELEMENTOS DE UN SISTEMA JIT.

En JIT el programa maestro se planea de uné a tres meses, con
objeto de permitir gue los centros de trabajo y los proveedores
planeen sus respectivos programas de trabajo. Dentro del mes en
curso se ajusta el programa maestro diariamente. En otras
palabras, se produce la misma cantidad de producto diariamente
durante el mes entero. ademids se programan lotes pequefios (de
preferencia que el tamafio del lote es igual a uno) en el programa
maestro para proporcionar una carga a la planta y a 1los
proveedores durante cada dia. La ventaja de esta clase de
programa maestro es proporcionar demanda casi constantes sobre
todos los centros de trabajo y proveedores anteriores.

JIT utiliza un sistema simple de retiro de partes (llamados
Kanban) para llevar partes dg un centro de trabajo al siguiente.
Las partes se conservan en recipientes pegueﬁos Y Se provee
solamente un numero especifico de estos recipientes. El objetivo

de JIT es producir partes en un lote de tamafic uno. La
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disminucién del tiempo de Preparacion de las maquinas es un punto

clave del sistema.

La distribucién en planta es muy diferente con JIT, dado que el
inventario se conserva en el piso del taller y no se almacenan
entre procesos.lLa calidad es absolutamente esencial. Dado gue no
se tienen inventarios para cubrir los errores, se requiere una
calidad perfecta.

Como puede verse JIT afecta practicamente cada aspecto de las
operaciongs de 1la planta : Tamafio del lote, Programacién,

calidad, equipo, proveedcres, etc.
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9. CONTROL DE RIESGOS.
9.1. DEFINICION DE HIGIENE INDUSTRIAL.

Se define higiene industrial como el trabajo reconocido, evaluado
Y controlado de la salud de los trabajadores el cual requiere
basicamente de un programa de proteccién de salud, prevencién de
accidentes y enfermedades ocupacionales.

Existe una estrecha relacién entre la higiene y la seguridad
industrial, las cuales estan regidas por las definiciones legales
del accidente de trabajo y de las enfermedades profesionales,
entendiendo por accidente como un hecho que no ha sido planteado,
que no se desea y que tiene como resultado un herido, dafio a la
maguinaria, interrupcidén de 1la produccién o dafios en 1la
propiedad; también es accidente cuando se presenta la
probabilidad de estos hechos aun cuando no llegue a ocurrir. Los
accidentes cuestan dinero y resultan con costos muy elevados, con
menos ganancias y menor calidad.

Todos los accidentes reducen la eficiencia y la efectividad

Y esto se deriva de la falta de control sobre ;1 obrero, 1los
materiales, procesos y el ambiente.

La prevencién de los accidentes estad cerca de otras tareas
importantes como son:

a) Mantener el orden

b) Tener el trabajo a tiempo.

c) Mantener bien el equipo
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d) Establecer métodos de trabajo y procedimientos.
e) Instruir a los trabajadores
f) Asignar trabajos
g) Mantener a las personas ocupadas ( no tiempc libre )
h) Supervisar el trabajo Adjuntar los reclamos
i) Mantener la moral
j) Controlar los costos

k) Controlar la calidad.
9.1.1. ELEMENTOS DEL ACCIDENTE.

a) El1 agente, que es el objeto o sustancia més {ntimamente
relacionado con el dafio y el cual, podria haber sido debidamente
protegideo o corregido. Ejemplo las maquinas, herramientas

manuales, aparatos eléctricos, sustancias quimica, etc.

b) El1 acto inseguro o practica insequra de una persona, como:
utilizar equipo no seguro, asumir una posicién o postura no
segura, no emplear las prendas de seguridad, distraer o molestar,

etc.
¢) El1 tipo de accidente o 1la manera en el cual la persona fue
dafiada, tales como: Si la persona se cay6, si £ue golpeada por un

objeto, o si fue golpeada por algun equipo en movimiento.

d) La condicién insequra de una herramienta, material o equipo,
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como: la agarradera quebrada de un martillo, la polea insegura de

una maquina, el engranaje de una maguina, etc.

e) Factor personal y tipos de dafios tales como : falta de
conocimiento o habilidad, cortaduras, actitud impropia,

quemaduras, etc,.

El control de los peligros es responsabilidad de la
administracién y esta debe de velar porque existan dentro de la
empresa hombres de trabajo seguro y para ello necesita contar con

lo siguiente:

~ Comités de empleados

- Afiches sobre seqguridad

- Organizaciones de reconocimiento
- Concursos de seguridad

- Sistemas de sugerencia

- Cursos de primeros auxilios

- Reuniones sobre seguridad.

9.2. GUIA PARA EIL MEJORAMIENTO DE LA HIGIENE Y LA SEGURIDAD

INDUSTRIAL EN LA INDUSTRIA DE LA MADERA.

9.2.1. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL.
Para llenar los requisitos legales y morales, conviene gue se

establezca un programa para utilizar el equipo apropiado para
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proteger al personal.

Pasos necesarios para realizar un programa de proteccidn

personal:

l1- Determinar la necesidad de usarlo, obteniendose informacién

de lo siguiente:

a) Auditoria de segquridad, muestrec e investigaciones.
b) experiencia de accidentes- incidentes
¢) Requisitos legales

d) Representantes de seguridad y comités de seguridad

2- Seleccidén del egquipo, el equipo individual deberad ser
seleccionado en base a las indicaciones obtenidas por el estudio
cuidadoso del trabajo y sus necesidades.

a) Partes a proteger

b) Condiciones de trabajo

c) Los riezgos

d) Trabajador gque lo usarda, el trabajador usard més facilmente un
equipo que sea de su agrado, por lo que los equipos deben cumplirx
las siguientes caracteristicas: como el de ser practicos,
proteger bien, facil mantenimiento y sobre todo que sean fuertes
Y sean duraderos, ya que la seleccidén de la adaptabilidad del
equipo no sb6lo necesita de las asesorias del fabricante y

expertos en seguridad sino también el punto de vista de los
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trabajadores respecto de su comodidad y aceptabilidad.

3- Tipos de equipo, se tienen varios tipos de proteccidén los
cuales son los sigquientes:

a) Proteccién de los Ojos.

En 1la Indus£ria de la Madera es necesario poseer accesorios

especiales de proteccién contra 1la entrada de particulas ¥y

productos quimicos que ocasionan riesgos para los ojos de una u

otra clase.

Entre las causas por las cuales un empleado de este tipo de
industria puede perder la vista son por los objetos voladores
(especialmente aquellos puestos en marcha por herramientas de
mano} y particulas pequefias ocasionadas por el desprendimiento de

virutas.

Los materiales wusados en la construccién de accesorios

protectores de los ojos deben ser:

a) Faciles de limpiar

b) No corrosivos

c) Tanto lentes como pantallas se deben adaptar a la cara

e} No deben de romperse en pedazos cortantes bajo el efecto de
un chogue

f) No deben ser inflamables

g) Deben ser livianos
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h) La ventilacién debe ser suficiente para evitar la formacién
de v;ho éobre los vidrios.
i) Deben ser duraderos.

J) La parte transparente debe tener el maximo campo de visién

sin distorsiones.
k} Faciles de desinfectar.

Los protectores de ojos o lentes deben ser de tipo especial para

la operacidn gue se va a desafrollar, ya que no tedos los lentes

denominados de seguridad contienen todos los factores apropiados.

El conjunto de los protectores para la vista y cara se pueden

clasificar:

a) Gafas sin protecciodon lateral, con escudo de plastico y
armazén de metal o plastico

b) Qafas con protectores laterales, para polvos y virutas.

c) Cascos de soldadura

d) Pantallas faciales

e) Lentes de tipo panoramico

Para poder escoger los diferentes tipos de protectores para los
ojos y caras se necesitan saber lo siguiente:

a) Naturaleza del trabajo efectuado

b) Calidades ¢ptimas de los vidrios propuestos

€) Que satisfaga los requerimientos de calidad y estética

d) Que su proteccién sea asegqurada
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En las empresas que se dedican a la elaboracién de productos de
madera se tiene un alto riesgo por el tipo y cantidad de
maquinaria y herramientas que se tienen, por ello es necesario

llevar un control de estos para evitar posibles accidentes .

En la industria de la madera uno de 1los mayores problemas en
~cuanto a higiene se refiere a la dispersién del polvo de la
madera y de las particulas emanadas por los solventes de 1la
pintura, por lo gqgue resulta de gran importancia su atencién
puesto que muchos de estos ejercen un efecto nocivo sobre 1la

5alud de los ohreros.

9.2.2, VENTILACION

Para evitar la concentracién de polvos, gases y vapores en el
interior de la Empresa y en el medio ambiente, se recomienda que
este tipo de Industria no se debe ubicar en zonas residenciales
Y Se debe hacer uso de equipo que contibuya a evitar 1la

contaminacién, entre los que podemos mencionar los siguientes :

a) CAMPANAS

La funcié6n esencial de las campanas es crear un flujo de aire gque
captura eficazmente el contaminante y lo transporta hacia 1la
campana. Las campanas se clasifican en dos grandes familias, las
cuales son las cabinas y las campanas exteriores. EI1 tipo de
campana a emplear dependera de las caracteristicas fisicas del

egquipo 0 instalaciédn, del mecanismo de generacion de
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contaminantes y de la posicién relativa del equipo y del

trabajador (ver figura 13).

— CABINAS, son campanas gque encierran total o parcialmente el
proceso o punto de generaciédn del contaminante. En este tipo de
industria se utiliza una cabina parcial de pintura. Una corriente
de aire que penetre en la cabina a través de su abertura retendra
el contaminante en el interior de la misma impidiendo que llegue

a2l ambiente de trabajo.

— CAMPANAS EXTERIOCRES, son las gque se encuentran situadas
adyacentes al foco del contaminante o sin encerrxarlo, como por

ejemplo abertura rectangular sobre una mesa de soldadura.

b) CAPTADORES DE MADERA

Los captadores de madera son utilizados en las maquinas para
trabajar madera, en el aserrado y en el transporte de viruta.
Los tipos de captadores utilizados industrialmente en esta rama

{ver figura 14) son los siguientes:

— CICLON, este tipo de captador se usa frecuentemente y es muy
utilizado para la separacion de polvo grueso actuando como un
depurador previo, a otro captador de mayor eficacia y también
como separador de aire-materia en los circuitos de transporte
neumatico., Sus principales ventajas son el bajo costo, poco

mantenimiento y una pérdida de carga relativamente baja (entre 20
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Yy 40 mmcda). No es adecuado para la separacién de particulas

finas.

— FILTROS DE TELA, se utilizan frecuentemente, éstos eliminan las
paticulas mediante obstruccién, impacto, interceptacién, difusidén
y atraccidén electrostatica. La tela puede estar construida por
cualquier material fibroso, tanto natural como artificial y puede
ser fabricado en forma de tejido de urdimbre y trama, o en forma
de filtro obtenido por punzonado, batanado o entrelazado. Los
tejidos de urdimbre y trama se caracterizan por el espesor del

hilo y el peso del tejido por unidad de superficie.

— DEPURADORES HUMEDOS O LAVADORES DE GASES, éstos raramente se
utilizan para la captacidén de madera, estan disponibles en el
mercado en una gran variedad de disefios, con pérdidas de carga
que van desde 35 a 2500 mmcda. Existe una correspondencia entre
esta magnitud y la eficacia en general, se acepta que para un
equipo bien disefiado la eficacia depende de la cantidad de
energia utilizada para conseguir el contacto aire-agua y es
independiente del modo de operacién. La eficacia es una funcién
del consumo total de energia por unidad de caudal de aire tanto

51 la energia se comunica. al agua como al aire.

Los lavadores en particular de alta energia se han utilizado

frecuentemente para evitar problemas de contaminacidn
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atmosferica. Hay gue tener muy en cuenta gue la evacuacién del
material recogido mezclado con el agua pueden ocasionar problemas

de contaminacidén de las aguas sino se depura correctamente.
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FIGURA 13
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9.2.3. PROTECCION DE LA MAQUINARIA.
La proteccidn de la maquinaria se vuelve de vital importancia, en
vista de que en la industria de la madera se encuentran multiples
zonas de riesgo, como resultado de»gian cantidad de maquinaria
desprotegida Y descuidada, a lo cual se une una serie de actos
inseguros realizados por los operarios. por lo que es necesario

prestarle la debida atencién.

De lo antes expuesto surge la necesidad de sugerir a todos los

empresarios que examinen y determinen si sus maquinarias y equipo

cuentan con la debida proteccion, por que de lo contrario esta

debera ser disenada y construida segtin las normas dictadas por la

OIT, en cuanto a resgquardos esta sugiere

a) Que suministren una proteccién positiva.

b) No ocasionen molestias ni inconvenientes al operador.

c) No interfieran con la produccién.

d} Prevenga todo acceso a la zona de peligro durante la
operacién.

e) Sean apropiados para el trabajo y la maquina.

f) Funcionen autom&ticamente o con el minimo esfuerzo.

g} Puedan utilizarse por un largo tiémpo con un minimo de
conservacioén.

h) Permitan el aceitado, la inspeccién, el ajuste y la
reparacién de la maquina.

i) Resistan el uso normal y el chogue.

j) Sean duraderos. y resistentes al fueqgo y a la corrosién.
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1) No constituyan un riesgo en si (sin astillas, esquinas
atiladas, bordes &speros u otra fuente que pueda causar

accidentes).

Hay que tomar muy en cuenta, que un resguardo no sd6lo
proporcionard la debida proteccién, sino gque también al mismo
tiempo mejorarad la calidad y 1la produccién con la maquina

utilizada.

A continuacién se describiran unas de las maquinas que mas causan

accidentes en la industria de la madera, estas son

9.2.3.1. SIERRA CIRCULAR.

La sierra circular es una de las m&s peligrosas y el namero de
accidentes provocados por estas maquinas se encuentra un poco mas
elevado Yy con indice de frecuencia mucho mayor, producto de que

5u uso se encuentra muy generalizado.

Causa principales de accidentes :

a) Contacto con el disco por debajo de la mesa de trabajo.

b) Contacto por encima de la mesa de trabajo.

c) Proyeccién de nudos, cuando las maderas no han sido bien
seleccionadas.

d) Proyeccién viclenta hacia atrés de la pieza que se trabaja.

e) Limpieza de la sierra estando en marcha.
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£) Arranque de la maguina de modo involuntario.

Identificados los posibles dafios que puede causar una sierra

circular estos pueden ser evitados, realizando los pasos

siguientes:

a) Usando una cubierta de proteccién para la parte inferiox
del disco.

b) Usando una cubierta protectora para 1a parte superior del
disco.

c) Haciendo uso de un separador o cuchilla separadora.

d) Haciendo uso de la cubie;ta de proteccién del sistema de
transmisioéon de engranajes, etc,

e) Guia.

f) Hacer uso de empujadores.

La proteccién de 1la sierra por encima de la mesa de trabajo
debera estar asegurada por una cubierta protectora ajustable

automaticamente al pase de la pieza de madera.

9.2.3.2. SIERRA DE CINTA.

La sierra de cinta es una maquina de uso muy corriente,
encontrindose en los talleres de mantenimiento de todas 1las
fabricas,especialmente en la- industriax de la madera.. Estas
sierras no son tan peligrosas como las circPlares.

A pesar de esto siempre existen peligros al'ﬁtilizar esta sierras

Y se pueden considerar los siguientes :



a) El contacto con la parte dentada de la cinta.

b) Proyeccién de nudos y virutas.

¢) El deslizamiento de la cinta fuera de los volantes.

d) El contacto con los volantes.

e) La ruptura de la cinta que puede golpear al operario y
proyectarse en el local de trabajo.

£) Proyeccién de la pieza gue se esta trabajando.

Con el objeto de eliminar en lo posible el riesgo que representa
la ruptura de la cinta, se deben tomar en cuenta ciertas normas
de seguridad. A continuacidén se mencionan las siguientes normas

basicas

a) Cuidar de gque la cinta trabaje a la tensién conveniente y gue
su conduccion sea correcta a lo largo de todo su recorrido. Para
ello es necesario que siempre que se proceda al cambio de una
cinta o a la colocacién de la misma, después de haber sido
reparada, se regule perfectamente su tensiédn, accionando sobre
los correspondientesGvolantes.

b) Confiar las operaciones de soldadura de la cinta y afilado de
sus dientes a un personal especializado en dicho trabajo.

]
c) Examinar antes de comenzar el trabajo el estado de

conservacidn de la cinta.
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d) Mantener la velocidad entre los limites adecuados a cada tipo
de maguinas Y & las caracteristicas de las maderas gque se

trabajen.

e) Comprobar el paralelismo entre los ejes de los vclantes, asi

como el que se conserven en un mismo plano vertical.

f) Emplear guias adecuadas al trabaijo que se realizan y rodillos
de presién o dispositivos gue mantengan la pieza constantemente

contra la gquia.

9.2.3.3. TORNOS.

Los tornos funcionan a gran velocidad y disparan nudos y astillas
de madera que se trabaja en ellos. Los cabezales cortados pueden
soltarse y ser proyectados por el aire con fuerza'considerable.
Es menester.que se usen pantallas contra las astillas, y que
aguellas sean lo bastante fuertes para resistir los proyectiles.
También se deberan usar gafas protectoras cuando se este operando

un torno.

9.2.3.4. TALADROS.

Pocas son las guardas en maquinas que utilizan herramientas
.giratorias tales como brocas o rectificadores. El mandril gue
sostiene la herramienta deberad ser del tipo sin tornillo de
aprieto. Cuando se emplean contrapesos deben estar sujetos con

pernos a la barra y proveer otros medios seguros. Las maquinas
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operadas con pedal, deberan contar con un esﬁribo 0 protector
invertido en forma de "U" sobre el pedal, para evitar gque la
maquina se ponga en marcha inesperadamente en caso gque alguien
apoye el pie por un descuido en el pedal o que haya sido golpeado

por algo gue cayo sobre &1.

9.2.3.5. TROMPO.

Entre las maguinas utilizadas en la industria de la madera, el
trompo esta catalogado como uno de los mas peligrosos y de mas
dificil proteccién. Razén por la cual durante la ejecucioéon de
trabajos con el trompo los accidentes pueden producirse por las

causas sidguientes

a) Ruptura o proyeccidén del hierro.
b) Retroceso improvisc de la pieza gue se trabaija.

<) Contacto del operaric con la herramienta.

En la mayoria de los accidentes ocurridos al utilizar el trompo,

se pueden mencionar varios factores

a) Accesorios de proteccién insuficientes.

b) Distracciones o imprudencias por parte del operario.

c) Hierros mal montados, de mala calidad o inadecuados para el
trabajo.

d) Presencia de nudos en la madera.

e) Método incorrecto de trabajo.



286

La proteccién del trompo se puede clasificar de acuerdo con los

riesgos previstos y son los siguientes:

a. Proteccidén contra imprevistos de la madera
b. Proteccién para prevenir el contacto del operario contra
la herramienta.

€. Proteccién contra la ruptura y proyeccién del hierro

Para prevenir 1los riesgos sefialados en el inciso (a), las
principales medidas de proteccién que se recomiendan son las

siguientes:

a. La conduccién de la madera deberd realizarse regularmente
0 sea sin brusquedades ni precipitaciones.

b. Emplear hierros bien afilados y adecuados al trabajo que
se realiza.

c. tomar muy en cuenta los defectos de la madera, tales como:
nudos, vetas, etec, desechando en lo posible toda madera gue

presente tales defectos.

Con el riesgo del inciso (b), las medidas de proteccién son en su
totalidad de tipo ‘normativa, puesto que hasta ahora no se ha.
diseflado dispositivos protectores que 1lleven a cabo tal

£inalidad:

a. Deberan emplearse hierros adecuados a cada tipo de trabajo’
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b. como norma general se recomienda que los hierro o

cuchillas estén bien atiladas y sus extremos

simétricamente separados del eje para lograr un conjunto
bien eguilibrado.
c. Los hierros deberan ser construidos con materiales de

primera calidad y sin defectos.
d. La fijacién del hierro en el arbol debera hacerse con

todo el cuidado posible y apretando convenientemente los

tornillo de sujecién.

Contra el Gltimo riesgo sefialado, una de 1las protecciones
recomendable es la denominada " Pantalla 1loca", de forma
circular de material plastico transparente y bastante resistente,

gue se f£ija al arbol de la maquina.

9.3. UNIDAD DE SEGURIDAD INDUSTRIAL
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* DEPARTAMENTO

FECHA

2 DATOS GENERALES:

NOMBERE DEL TRABAJADOR ACCIDENTADO

AREA

TIPO DE ACCIDENTE

® ANALISIS DE LA(S) CAUSA (S)
MARQUE CON UNA "X" LA (S) CAUSA (S) QUE ORIGINARCN EL ACCIDENTE

4 CONDIC.INSEGURA

= ACTO INSEGURO

€ PERSON. INSEGURO

EQUIPO DEFECTUOSO

( YHERRAM . DETERIORADAS

{ YHERRAM . DEFECTUOSAS

{ JFALTA DE MANTO.

CONDICIONES DE TRABAJO

( ) INSTALAC. INADECUADAS
PIS0S, TECHOS ETC.

()FALTA DE ILUMINAC.

{ JEXCESO DE RUIDO

( JELEVADA TEMPERATURA

( ) DESORDEN

MATERIA PRIMA

( JEQUIPO DE MANEJO
DETERLORADO

( JEQUIPO DE MANEJO
INADECUADO

EQUIPO DE PROTECCION

( ) INEXISTENTE

( ) INADECUADO

{ )DEFECTUOSO

ALMACENATE

( JAPILAMIENTO EXCESIVO

( YOPERANDO SIN AUTCR.

( JUSO EQUIP.DEFECTUOSO

( JUSO DE EQUIP.INCOR.

{ JOPERANDO A VELOCIDAD
EXCESIVA

( JMEZCLA INADECUADA DE
SUSTANCIA

()POSICION INSEGURA

()SIN USAR EQUIPO DE
PROTECCION PERSONAL

( JFUMAR DENTRO DE LAS
INSTALACIONES

()LABORAR A LA INTER -
PERIE

(}USO DE DROGAS O AL-
COHOL

{ YDESCUIDADO

( )DEFECTO Fisico o
MENTAL

( )FALTA DE CONOCIMIEN-
TO

()FALTA DE MOTIVACION

( JFALTA DE HABILIDAD

( )YTENSION FisIica

( )TENSION MENTAL

( ) IRRESPONSABILIDAD

() OTIROS

7 MEDIDAS A TOMAR PARA EVITAR I0OS ACCIDENTES

8 INVESTIGADOR

~ FORMATO 14
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INSTRUCCIONES PARA LLENAR EL FORMATO 14.

El formato anterior, contiene los siguientes items necesarios
para el establecimiento de las causas de un accidente:
a) En la casilla N° 1 se coloca el departamento gue es la unidad

a la que va dirigido el informe.

b) En la casilla 2 se coloca el area es decir que se identifica
el 1lugar donde ocurrid el accidente para asi determinar los
medios preventivos adecuados a esa area. También se coleoca 1la
fecha del accidente, es decir el dia, el mes y el afio, ademas se

realiza una breve descripcidén del accidente.

c) En la casilla 3 se realiza un analisis de las causas dgue
originaron el accidente, marcando conr una "X" a donde
corresponda, por si la causa fue una condicién insegura, un acto
inseguro, personal inseguro ¢ una combinacidén de los tres

(casilla 4,5 y 6).

d) En la casilla 7 .se anotan las medidas a tomar que se refiere
a las acciones, recomendaciones o© sugerencias para poner en
practica con el fin de evitar gque se repita el accidente en

cuestiodn.

e} Pinalmente en 1la casilla 8 se anotard el nombre del

especialista, supervisor © miembro del comité de seguridad gque
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realiza la evaluacién.

=

10. MANTENIMIENTO.

10.1. DEFINICION.
El mantenimiento es el conjunto de actividades desarrolladas con
el fin de conservar las propiedades (inmuebles, equipos,

instalaciones, herramientas, etc.).

E]l mantenimiento en una industria es de gran importancia puesto
gue si se tiene 1la actitud de prestarle atencién a las
instalaciones y equipo hasta que una averia se origine, tiene por
resultado la disminucidén o suspensién del servicio.

Esta disminucidén o suspensién del sexrvicio tiene su origen en las

siguientes causas:

a) Indiferencia o rechazo de las técnicas de programacién.

b) Falta de justificacidén econdmica para técnicos de
programacion.

c) Demanda excesiva, temporal o permanente de la capacidad de

sus equipos.

Las fallas que se originan en el equipo o maguinaria son

ocasionadas por las siguientes fuentes:

a) La maquinaria o equipo mismo.
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b) El1 ambiente circundante.
€) el personal que en el intervienen ( por mantenimiento,

operacidén o ampliacién ).

De los multiples problemas qQue se presentan en mantenimiento en
la industria, mediante el analisis de éstos, se ha determinado la
aplicacién de los sistemas de mantenimiento clasificadolos de la

siguiente manera:

10.1.1. MANTENIMIENTO CORRECTIVO.

Estos se definen como la serie de trabajo gue sSon necesarios
ejecutar en las instalaciones, aparatos o maquinaria a nuestro
cuidado, cuando éstos dejan de proporcionar el servicio, para el
cual han sido disefiados, o bien cuando Ya es necesario recuperar

el servicio.

Este sistema se emplea cuando las industrias desconocen los

beneficios de una programacién de los trabajos de mantenimiento.

Al emplear uUnicamente este tipo de mantenimiento trae como
consecuencia - cargas de trabajo incontrolables due causan
actividades intensas y lapsos sin trabajo. Esta forma de aplicar
mantenimiento impide el diagnéstico exacto de 1las causas, gque
provocan las fallas, pues se ignora si fallé por mal trato, por

abandono, por desconocimiento del manejo, etc.
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10.1.2. MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

El mantenimiento preventivo consiste en la serie de trabajos gue
son necesarios desarrollar en alguna maquinaria o instalacién,
para evitar que este pueda interrumpir el servicio. Para aplicar
el mantenimiento preventivo, se requiere de una organizacién

eficiente.

Los resultados directos que se pueden preveer son los siguientes:
a) Los trabajos son sefialados en la fecha debida.

b} Da tiempo de programar y preparar las reparaciones.

c) Da como resultado un funcionamiento mas eficiente.

d)} Aumenta la productividad.

e) Estimula la moral de los trabajadores.

10.1.2.1. VENTAJAS DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

a) CONFIABILIDAD.

Las propiedades sujetas a mantenimiento, operan en mejores
condiciones de seguridad puesto que se conoce su estado fisico y

sus condiciones de funcionamiento.

b) DISMINUCION DEL TIEMPO MUERTO.
El tiempo que los equipos y las instalaciones permanecen fuera de
servicio, llega a ser menor cuando se aplica el mantenimiento

preventivo.
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c) MAYOR VIDA (JTIL.
Los equipos o instalaciones sujetos a mantenimiento preventivo

tienen una vida Gtil sensiblemente mayor.

Para la ejecucién del mantenimiento preventivo se debe llevar a

cabo, por medio de programas los cuales se dividen asi:

a) PROGRAMAS DE VISITAS.

Los cuales consisten en lista de lugares o artefactos a los
cuales debe dirigirse el personal de mantenimiento, de acuerdo
con la frecuencia gue se haya estimado necesario, para realizar
los trabajos de mantenimiento, recomendados por el fabricante y

la propia experiencia de los técnicos.

b) PROGRAMAS DE INSPECCION.

Pruebas y rutinas, las cuales son listas gque indican las partes
de un equipo ¢ maquinaria que hay gque inspeccionar, probar o
rutinar; generalmente presentan lugares para anotaciones

sencillas durante el afio.

c) PROGRAMAS DE RECONSTRUCCION.
Estos indican por quién y cuando se debe hacer cada trabajo,

cuando debe empezarse y cuando terminarse.
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10.2. APLICACION DE UN PLAN DE MANTENIMIENTO PARA LAS EMPRESAS

QUE SE DEDICAN A LA ELABORACION DE PRODUCTOS DE MADERA.

Planificar, es elaborar un plan de actividades secuenciales. Si
a dicho plan le asignamos fechas de inicio y terminacion el mismo

se convierte en programa (ver anexo No 15).

Para elaborar este plan se deben de tomar en cuenta 1los

siguientes criterios:

a) Llevar registros histéricos de los servicios de
mantenimiento prestados.

b) Instrucciones que dan los fabricantes al respec?o de 1la
maguinaria y el equipo a través de manuales, catalogos,
instructivos, etc.

c) Recomendaciones dejadas por los técnicos que hicieron las
instalaciones del equipo y la maguinaria sobre el
mantenimiento de los mismos.
d) Las recomendaciones de los manuales especializados para la
conservacién del buen estado de los equipos y maguinaria.
e) Las experiencias del personal técnico de mantenimiento de
la planta.(ver formato 15)

f) Los resultados de las inspecciones.

g) El control de fallas y clasificacién como base de
establecer la clase y frecuencia de servicio.

h) La politica gue sobre mantenimiento de instalaciones de
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equipo y magquinaria tiene establecida la empresa.( ver
cuadro 21) |
i) Los resultados de los estudios realizados por consultores
externos a la empresa.
3) E1 indice y condiciones de utilizacién del equipo y
magquinaria, horas de trabajo ligero o pesado; normal o
sobrecarga.
k) Condiciones del medio ambiente en gue opera la empresa,
polvo, temperatura, etc.
1) El1 ambiente del personal de mantenimiento y de operacioéon y
la calidad del servicioc de mantenimiento.

m) Edad y condiciones de la maquinaria.( ver formato 16 )

Para ejecutar el programa de mantenimiento como requisito basico
en todo servicio deber& estar respaldado por una orden de trabajo
0o solicitud de servicios de mantenimiento ( ver formato 17 ),
cuyo disefio estara sujeto a las necesidades propias de cada

departamento.
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REGISTRO DE PERSONAL DE MANTENIMIENTO

CODIGO | FECHA DESTREZA DESTREZA perfoDO OBSERVACTIONES
DE NAC. PRINCIPAL SECUNDARIA DE VACAC.

FORMATO 15
INSTRUCCIONES PARA LLENAR EL FORMATO 15.

Es necesario conocer las capacidades de las personas gue se
tienen para- trabajar. se debe estar K sequro de 1los recursos
humanos gque se tienen, tanto para 1la planificacién del
mantenimiento preventivo como para otros usos diversos, tales

como aumentos de sueldos, necesidades de contratacién y otros.

La empresa puede utilizar un cédigo para cada uno de 1los
trabajadores o asignarles un nGmero que los clasifique conforme

a su destreza principal y numero de trabajador.
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La fecha de nacimiento es importante para conocer la edad del

trabajador.

El campo de la destreza principal, se refiere al oficio que mas

domina la persona en mencién.

LLa destreza secundaria es otro de los oficios que la persona

puede facilmente realizar.

Bl periodo de vacaciones debe ser conocido para asignar trabajo

a esa persona en ese lapso de tiempo.

En las observaciones se anotar la fecha en que el trabajador
ingreso6 en la empresa o si posee defectos fisicos gque deberan ser

tomados en cuenta a la hora de asignarle tareas.



CUADRO No 21 POLITICAS Y NORMAS DE MANTENIMIENTO.
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POLITICAS Y NORMAS DE LA EMPRESA MADE?2

l.- Revisar y si es necesario corregir piezas, repuestos o
materiales que puedan producir en las maguinas o equipos o en
su defecto, gue puedan atentar contra la sequridad o la vida

de cualgquier trabajador.

2.~ Revisar y si es necesario corregir, piezas, repuestos o
materiales que puedan producir piezas o productos con

defectos no tolerables y costosos de eliminar.

' 3.- Revisar Y si es necesario corregir piezas, repuestos o
materiales gque puedan produciz desperdicios de materia prima,

energia u otros.

4.- Revisar y si es necesario corregir, piezas, repuestos o
materiales que puedan producir defectos en 1los productos

terminados.

5.- revisar y si es necesario corregir todo agquello gue no
este incluido en ninguno de los incisos anteriores Y gue sea
requerido para preservar, mantener o aumentar el

funcionamiento de una maquinaria o equipo.
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REGISTRO DE

MAQUINARTIA ¥ EQUIPO

INSTRUCCIONES PARA LLENAR EL FORMATO 16.

COD | DESCRIPCION | COSTO | FECHA | VIDA | LOCA- | CAPA- | OBSERV.
DE ECON. | LIza- | cIpap
CoMP. | (2R0O) | cIon
FORMATO 16

Es importante que se tenga un control acerca de la cantidad de

maquinas y equipos gue la empresa posee y la tarea que cada una

de ellas realiza.

Se debe establecer. un cédigo para cada mAquina- o equipo, resulta

util para poder diferenciar individualmente maquinas del mismo

tipo. en cuanto este codigo es beneficioso gue no sean numeros o

letras al azar. Puede aplicarse del modo que-signifique algo que

nos permita reconocer datos como descripcién y utilizacién.

La descripcién de la maquina o equipo debe de ser completa

incluyendo para que sirve, que tipo de materiales trabaja, marca,
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namero de serie y cualquier otra manifestacién que se considere

conveniente.

El costo es ventajoso tenerlo, por si se desea realizar algun
reemplazo. La fecha de compra y la vida econdmica, para tener
presente los afios de uso de cada magquina. La localizacioéon sirve
para saber donde dirigirse a buscar la maquina. La capacidad es

un dato técnico que es importante gue sea conocido.

El campo de observaciones puede ser utilizado para especificar
modificaciones, que se pueden haber hecho a 1la maguina o
simplemente ocuparlo para aclarar si la maquina esta en servicio

o deteriorada.

FORMATO PARA REQUERIMIENTO DE SERVICIOS DE MANTTO.

SOLICITUD DB SERVICIOS DE  MAMTENIMIENTO

SECCION: TIEKPO ESTINADO: __ | | DE HAQUINA: URGENTE FBCHA :
EXTRA URGEHTE

SOLICITADO POR : APROBADO POR

DESCRIPCION DETALLADA DE LX EEPARACION QUE SOLICITA

FORMATO 17



301

INSTRUCCIONES PARA LLENAR EL FORMATO 17.

Esta solicitud para servicios de mantenimiento sera émitida por
el demandante de servicios para solicitar cualquier tarea
relacionada con el mantenimiento. La solicitud deber& llenarse en
original y copia donde lal primera sera enviada al jefe de
mantenimiento y 1la copia es archivada por el demandante de

servicio.

En el espacio sececidén, debera anotarse la seccidén a la gue

pertenece el demandante del servicio.

En el espacio de tiempo estimado, se anota el tiempo que dura el

trabajo.
En el espaclo No de‘maquina, se escribe el cédigo asignado,.

En el espacio urgente o extraurgente se marcard la situacidn en
gue se encuentra la maguina.

En el espacio de fecha, deberé Snotarse la fecha en _gue se emite
la solicitﬁd de servicio de mantenimiento.

En el espacio solicitud, por deber4 anotarse el nombre de 1la
persona gque soliéite el servicio de mantenimiento.

En el espacio de aprobado, debera firmar el jefe de mantenimiento
cuando es aprobada la solicitud.

En los espacios siguientes, se hace una descripcidn detallada de
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la reparacién que se esti solicitando.
11. RELACIONES INDUSTRIALES.

En ésta 4rea se pretende lograr 1lo siguiente : Proveer a 1la
empresa, de empleados capaces, darles satisfaccién en su trabaijo,
un trato igual para todos y gue se sientan seguros para beneficio

de la empresa, el trabajador -y la comunidad.

Todo 1lo anterior se puede obtener mediante las siguientes

funciones:

a) Buscar y atraer posibles trabajadores para llenar puestos
vacantes.

b) Escoger entre los solicitantes aquellas personas que
cumplan con los requisitos del puesto que se ofrece.

c) Acordar con el trabajador seleccionado las obligaciones y
responsabilidades, tanto del trabajador como del patrono a
través de un documento escrito (contrato).

d} Incorporar a la empresa al nuevo trabajador

e} Entrenar al trabajador para lograr su mejor desempefio .

£) Evaluacidn del desempefio de los trabajadores.

11.1I RECLUTAMIENTO Y SELECCION.
bénde acudir al necesitar un nuevo trabajador :
a) Ministerio de Trabajo , Departamento de formacién profesional

Yy empleo. En este lugar cuentan con un registro del persconal
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calificado de 1los distintos oficios, gquienes han sido
investigados por esta institucién.

Al acudir a este lugar se _encontraré personal calificado ¥y
previamente investigado, con lo cunal se ahorrara tiempo y
esfuerzo.

b) Otras formas de hacer llegar posibles trabajadores a 1la
empresa, es publicando aﬁuncios en un cartel o un anuncio en los
clasificado de los periddicos de mayor circulacién en la secciédn
de empleos u ofertas.

Con las personas que acudan al llamado de la empresa se debera
sostener una conversacién preliminar en la cual se pregunta lo

siguiente:

- Sabe leer?
- Sabe escribir?

- Cuales son sus estudios?

- Tiene algun impedimento fisico que le dificulte el trabajo?
- Donde aprendidé el oficio?

- En qué consiste su experiencia?

- En qué lugares a trabajado?

- Queé clase de articulos sabe fabricar?
- Qué clase de maquinas sabe usar?

— Cuanto tiempo trabajé en ese lugar?

- Por qgué motivo cambié de trabajo?

- Cuales son sus pretensiones de sueldo?

- Cuanto ganaba anteriormente?
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Con las prequntas anteriores el empresario podra determinar
quienes de los entrevistados retnen los requisitos deseados para
darles un formulario de solicitud de empleo, el cuil debe

devolverlo el solicitante debidamente lleno.

11.1.1. SOLICITUD DE EMPLEO.

Este formulario proporcionaré. al empresario la informacién
necesaria para decidir a quién contratar ( ver anexo 16). Y¥Ya
teniendo las solicitudes el empresario determinara los
solicitantes gue conviene contratar, lo cual podra hacer tomando
en cuenta los siguientes criterios:
a) Experiencia de trabajo

b) P;etensiones'de sueldo 2
c) Estudios

d) Recomendaciones por escrito.

11.1.2. CONTRATACION.
Para decidir a quien contratar debe tomarse en cuenta los

siguientes aspectos:

a) Escoger todas aquellas solicitudes de las personas gue cumplan

con los requisitos del puesto ofrecido.

b) Del grupo de solicitudes escogidas, seleccionar al candidato
que mejor reGna las caracteristicas deseadas para el puesto (

experiencia, estudios, etc.) y pedir referencias personales, si
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estas son satisfactorias se les llamara a una entrevista, ya sea
por medio de un telegrama, una llamada telefénica, o un recado

con una persona conocida.

c) En la entrevista se pondran de acuerdo trabajador y patrono
sobre el salario, para luego, darle una breve explicacién de las
labores que deber& desarrollar, y £ijar 1la fecha en que se.
presentari a trabajar e iniciar los 30 dias de prueba.

(ver anexo No 17 contrato individual de trabajo) j

11.1.3. INDUCCION.

Cuando se ha contratado al trabajador, se debe proceder a darle
toda la informacién necesaria para g su rapida incorporacién y
adaptacioén al trabajo y para ello, el propietario debe proceder

a hacer lo siguiente:

a) Presentarlo con su jefe inmediato, y los demds trabajadores
como su huevo compafiera de trabajo.

b) Mostrarle las instalaciones de la empresa.

c) Seflalarle las actividades de su puesto.

d) Darle las herramientas gque estaran bajo su responsabilidad.

e} Ensefiarle el lugar donde puede guardar su ropa de trabajo y
otras pertenencias..

f) Repetir y orientar nuevamente sobre los horarios de
trabajo, permisos, refrigerios y cualquier otro tipo de

derechos ¢ prohibiciones relacionadas con el trabajo.
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g) Presentarle a la persona a la que puede recurrir en algun
caso de emergencia, duda o problema que se presentare

cuando el duefio no se encuentre.

11.1.4. ENTRENAMIENTO.
Aprendices, el entrenamiento de estas personas es de gran
importancia debido a que mediante &l se logra la creacidén de mano

de obra calificada.
Los pasos a segquir son los siguientes:

a) Se debe mostrar las distintas clases de madera, fibras,
materiales, etc, que se utilizan en el proceso productivo.

b) Debe sefialarse las diferentes clases de productos que se

fabrican en la empresa.

c) Debe mostrarse el procéso de secado de la madera.

d) Debe selialarse la forma de tomar medidas y hacer trazos en
la madera._

e) Debe indicarse el uso de cada uno de la maAguinas y
herramientas que se emplean en el proceso de fabricacidn.

£) Se deberd dar practicas de corte en sobrantes de madera.

g) En las operaciones de armado y acabado el aprendiz se
limitard Anicamente a observar en detalle las distintas

actividades que se realizan en ella, debiendo consultar

cualguier dquda en el momento gque se presente.

h) Cuando el empresario considere. que el aprendiz ha llegado
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al final de su entrenamiento, debera ponerlo a hacer
practicas, comenzando por las actividades ma&s sencillas
hasta las mas dificiles, en cada una de las operaciones del
proceso de fabricacién, para darse cuenta de los logros que
obtuvo el aprendiz.
Habiendo concluido el periodo de entrenamiento como aprendiz, el
empresario deber4 decidir si esta persona puede desempefiarse como

un trabajador calificado o continuvar con el entrenamiento.

A todo trabajador calificado que llegue a la empresa, asi como

los aprendices, se le deberd hacer las siguientes indicaciones:

a) Mostrar las maqguinas con que se cuenta en la empresa Yy la
utilidad de cada una de ellas.

b) Indicar la ubicacién y la forma de operar los controles de
encendido y apagado de la maquinaria.

c) Ensefiar el cambio de accesorios de las maquinas, como por
ejemplo: fajas, cuchillas, poleas, discos, etc.

d) Ensenar como aceitar y engrasar la maquinaria.

11.1.5. EVALUACION DEL- DESEMPERO.

Es conveniente registrar la forma como cada trabajador se
desarrolla en sus labores para poder motivarlo en sus aspectos
positivos y sefialar sus fallas con el fin de poder corregirlas
ademas puede servir de base para mejorar el salario vy
prestaciones.

Dentro de los aspectos que se pueden tomar en cuenta para la






evaluacidén tenemos 1los siguientes:
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Disciplina, asistencia,

habilidad en el trabajo, responsabilidad, puntualidad, honradez,

calidad, control del trabajo, etc.

La evaluacién de los empleados debe de hacerse por lo menos cada

tres meses ya que en un periodo muy largo se pierde la visién

sobre el desempelio del empleado y uno muy corto podria resultar

mucho trabajo.

Para evaluar el desempeno de los trabajadores de la empresas gue

se dedican a la fabricacién de muebles y productos de madera, se

puede utilizar el formato 18.

FORMATO PARA EVALUACION

DE DESEMPENQ

" Nombre del Trabajador :

Puesto que Ocupa
Fecha de la elaboracidén de la evaluacién :

Aspectos Positivos

Aspectos Negativos

Produce trabajos de alta calidad

Comete muchos errores

Trabaja rapido

Trabaja muy despacio

Aprende facilmente

Lento de aprender

Acepta cambios

No acepta cambios
facilmente

Tiene iniciativa

No nuestra iniciativa

Ayuda a sus conpalieros

No auxilia a sus
compafieros

Es cooperativo y servicial

No es colaborador ni
servicial

Se lleva bien con los demas

No se lleva bien con
los demas

Es puntual en el trabajo

No llega puntual al
trabajo
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Se interesa por su trabajo No le pone interés a
su trabajo
Es cuidadosc con sus herramientas Descuidado con sus
' herramientas
Es respetuoso Es irrespetuoso
FORMATO 17

FORMA DE UTILIZAR EL FORMATO 18.

@) En la parte superior del formulario se anotara el nombre del
trabajador y el puesto que este ocupa en la empresa, asi como
también la fecha de elaboracién de la evaluaciodn.

b) En el listado de aspectos positivos y negativos se verificaran
aquellos aspectos que han sido observados en el desempefio de sus
labores en la empresa.

A continuacién se presenta un eiemplo de la evaluacidén del
desempefio de un trabajador de la Empresa MADE?2

CUADRO 22 APLICACION DE LA FICHA DE EVALUACION.

Nombre del Trabajador : Virgilio Pérez
Puesto que Ocupa : Emsamblador
Fecha de la elaboracién de la evaluacién : 01/0%/95

Aspectos Positivos Aspectos Negativos

Produce trabajos de alta calidad X Comete muchos errores

Trabaja rapido Trabaja muy despacio X

Aprende ficilmente X Lento de aprender

Acepta cambios X No acepta cambios
facilmente

Tiene iniciativa X No muestra iniciativa

Ayuda a sus compafieros No auxilia a sus X
compaferos

Es cooperativo y servicial ' No es colaborador ni X
servicial
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Se lleva bien con los demés No se lleva bien con X
los demas

Es puntwal en el trabajo X No llega puntual al
trabajo

Se interesa por su trabajo X | No le pone interés a su
trabajo

Es cuidadoso con sus herramientas X | Descuidado con sus
herramientas

Es respetuoso X Es irrespetuoso

11.2. ADMINISTRACION DE SALARIOS.

En la Industria de la Madera, los salarios representan uno de los
principales costos de operacién, puesto que no es una industria
automatizada. Debe de reconocerse gque los costos de mano de obra
son contingentes no sélo de la cantidad de dinero pagada por
‘salario .sino también de 1la productividad lograda poxr los
trabajadores. Por lo tanto el trabajo de obreros a guienes se les
paga los salarios mas altos pueden ser menos costosos sSi sus
contribuciones al trabajo igualan o exceden a la cantidad de su

salario.

Bases para la determinacién del salario
El sistema mas comin por él cual la retribucién de un empleado
puede relacionarse con su colaboracién al trabajo, es uno en el

cual se miden las contribuciones en incrementos de tiempo.

Para proporcionar a los trabajadores de 1las empresas gque se

dedican a fabricar productos de madera y muebles, un incentivo
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financiero que aumente su productividad, se les puede pagar de
acuerdo con el nﬁméro de unidades que producen, bajo el sistema
a4 destajo, que se determina dividiendo 1la tarifa por hora del
puesto entre el numero estandar de unidades dque se espera qué el
empleado produzca en una hora. Este estandar representa 1la
cantidad que un empleado deberia ser capaz de producir trabajando
a un ritmo normal, el cual fueldeterﬁinado por el estudio de

tiempos y movimientos,

A continuacioén se presenta un estudio de salario con el objetivo
que la informacién obtenida en este estudio se compare con los
salarios pagados en diferentes empresas para tareas similares.

Sin embargo, también tiene otras aplicaciones como son:
a. Establecimiento de las tarifas minimas de contratacién.

b. Estimacién de las tendencias de los salarios y su efecto

en el costo de produccioén.

c. determinacién de 1las retribuciones no salariales ofrecidas

en la industria.
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NOMBRE DE LA cOMPARTA
DIRECCIGN
CLASE DE NEGOCIO
ESTUDIO N°

DATOS SUMINISTRADOS POR

HOJA DE DATOS DE ESTUDIO DE SALARIOS

TITULO FECHA
A JORNAL CON INCENTIVO TOT

1. N° de empleados en la cia.
2. Tarifa minima de contrat.
3. N° medio de horas trab. por

semana por mes
4. Usa tarifa unica en c/p

Usa gama de tarifas en c/p
3. Método de progresién dentro

de la gama

aumento automatico

aumento por méritos

parcialmente automa.
6. Otorga per{odos de descanso
7. Método de pago de las horas

extras :
8. Tiene turno de noche
9. Fiestas pagadas

Enl,Mayl,Ago5y6,Dic25.

e FORMATO 19
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11.2.1. PLAN DE INCENTIVOS

Los sistemas de incentivos financieros para el personal
operativo, pueden hacer posible que el pago incentivo constituya
su salario completo o gue sea solo un suplemento al salario
regular que reciben por el tiempo que han trabajado. Como en este
tipo de industria se trabaja a destajo, el monto del pago de
incentivo puede ser relacionado directamente al ntmero de
unidades producidas.

Bajo el sistema a destajo regular, el pago de los incentivos se
determina multiplicando el nimero de unidades producidas por la
tarifa correspondiente a una unidad, como se expresa en la

siguiente formula:

N X T = I
{No de unidades) (tarifa ) (incentivo)

El sistema a destajo puede ofrecer un incentivo financiero mé&ximo
a los empleados, particularment% agquello gue tengan un fuerte
deseo de aumentar sus ingresos, ya que lo que ganen sera en
proporcién directa a lo que produzcan. El pago del incentivo para
cada obrero es facil de calcular y el plan permitird a este tipo
de industria pronosticar sus costos de mano de obra con bastante
exactitud, ya que estos costos son los mismos para cada unidad de
produccién. Generalmente no se les paga a los empleados cuandp
estan inactivos, a menos que esto se deba a condiciones de las
que la compafiia es aresponsable, tales como demoras en el flujo

de trabajo, materiales defectuosos, equipo inoperante o fallas de
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energia. en los casos de retrasos de los que la compafiia es
responsable, a los empleados se les paga una concesién por
"tiempo fuera" por dicho periodo de inactividad, gque es igqual a

lo gue hubieran gnado por su tragbajo a destajo en ese periodo.

A continuacién se muestra una forma para calcular el pago de los
incentivos en este tipo de industria.

CUADRO No 23

PAGO DE INCENTIVOS

NOMBRE DE LA EMPRESA: MADE?2

NOMBRE DEL OPERARIO : JULIO CESAR PEREZ
PRODUCTO i____MESA

- FECHA : 20 NOV 95

HORA OPERACION T.5TD T.REAL RESTA |(TARIFA | INCENT

(%)
8:00 CORTE 5.89 5 0.89 | 40.00 | 35.60
S.CIRC.
" 14:0 CEPILLAR 2.8 2 0.8 28.00 | 22.40

15:3 TRAZAR 0.6 1 -0.4 0.00
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12. AREA CONTABLE - FINANCIERA.

El £fin de esta area es velar por el uso y manejo adecuado de‘los

recursos monetarios de 1la empresa Yy ademas tener registros

suficientes para el control de dichos recursos.

Para lograrlo deben realizarse las siquientes funciones:

a) Registrar adecuadamente las operaciones realizadas.

b) Prepa;acién de presupuestos -

c) Adecuar las operaciones contables conforme lo establece la
legislacién nacional.

d) Conseguir y conceder créditos.

e} Controlar las cuentas por cobrar

f) Elaborar periédicamente balance general y estado de
resultados.

g) Analizar la posicion financiera y los resultados de las

operaciones.

12.1. REGISTROS CONTABLES.

Los registros contables son auxiliares valiosos para orientar las
decisiones del empresario, ya gue proporcionan la informacién
numérica del desarrollo de las actividades de la empresa.

Debe tenerse presente que la contabilidad no sélo sirve para
informar al gobierno sobre las utilidades de la empresa para-el
pago de impuestos, sino para informarle al propietario sobre

aspectos tales como:
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a) Volumenes de venta
b)) ¢Cuanto le deben?
c) ¢Cuanto deben?
d) :Cuanto estd gastando?
@) gCué&nto retira el duefioc para su uso personal?

f) ¢Cuanto esta ganando, etc.?

Esta informacién puede utilizarse para orientar las decisliones
del empresario en diferentes aspectos. Como ejemplo puede decirse
gque si se observa que las cuentas por cobrar estin aumentando
excesivamente, debe de agilizarse los cobros, tratando de poner
atencion sobre los clientes gue estan atrazados en sus pagos o
tener mas cuidado para el otorgamiento de los créditos, si 1los
gastos estan aumentando debe de averiguarse el por qué y tratar

de reducirlos para no incurrir en pérdidas.

12.1.1. MINI- REGiSTROS CONTABLES.

Para gue se pueda llevar un registro de las operaciones de la
empresa, Yy conocer su evolucidn, se debe realizar un registro de
las operaciones, el cual facilita la obtencién de informacién

basica del negocio (ver anexo 18).

12.2. CONTABILIDAD DE COSTOS.
La determinacién de los costos de los productos fabricados, es
necesario para poder fijar un precio adecuado que permita obtener

una rentabilidad aceptable.
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Los valores que deber&n tomarse en cuenta para determinar el
costo de los productos son:
a) Lo gue se invierte en materia prima Y materiales como
madera, pintura, tornillos, clavos, vidrios, lija, etc,.
b) El valor de la mano de obra, es decir lo gue se paga a las
obreros por la elaboracién de los articulos.
C) Los gastos , para llevar a cabo el bproceso de fabricacién y
venta de los productos el empresario incurre en gastos tales
como: pago de energia eléctrica, sueldo del duefio, impuestos,
papeleria, etc. La maguinaria y el equipo que se utiliza en la
elaboracién de los productos sufre un desgaste. Este desgaste
debe considerarse en los gastos, con el nombre de depreciacién.
Cada articulo elaborado debe cargar en una parte con los gastos

totales de la empresa.

12.2.1. GASTOS.

Los gastos en qgue incurre una empresa deben de ser clasificados
de acuerdo al area de actividad que los origina.

Existen gastos originados directamente por la produccidén de los
articulos como por ejemplo el mantenimiénto de la maguinaria, la

energia eléctrica que consume las maquinas, etc.

Otros gastos tienen su origen por las actividades de venta como
las comisiones de los vendedores la publicidad etc. ¥ se llaman

gastos de venta.
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Las actividades administrativas también generan gastos como los
sueldos mensuales, compra de articulos de oficina y otros, ¥y se

conocen como gastos de administracién.

Los gastos de fabricacién son los que deben ser incorporados al
costo de fabricacién de los productos y los gastos de venta y
administraci6n deben restarse de 1la wutilidad bruta para

determinar la utilidad neta.

8in embargo para facilitarle al pequefio empresario 1la
determinacién de sus costos y el registro de sus gastos, es
conveniente que englobe todos sus gastos, sin clasificarlo y lo
incorpore al costo total de sus productos, llamandoles en

conjunto gastos generales.

12.3. PRESUPUESTOS.

El presupuesto se puede definir como la expresibh financiera de
la programacién. Un buen presupuesto tiene una articulacién que
permite conocer las normas fijadas en términos de dinero para

todas las actividades proyectadas.

El presupuesto se puede considerar como una parte integrarte, a

veces la mas importante de la programacién.

Otra forma de definirlo, lo cual no contradice la primera, es que

el presupuesto es una contabilidad anticipada en vez de histérica
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esta sequnda definicién a pesar de parecer algo estrecha es
sencilla y dinamica: vuelve a decir que un contador que tomase el
cdédigo de las cuentas y que tratase en base a su experiencia y en
los estimados de otros ejecutivos, de proyectar las operaciones
Y situaciones futura, de 1la empresa en forma de asientos

predeterminados.

Distribucién de los gastos de fabricacién para la empresa MADE2

que fabrica muebles de comedor tenemos los siguientes gastos:

GASTOS DE FABRICACION

Sueldo supervisor ......... cevsaren ce.ee.as. 8,000.00
Material indirecto......coveeiiun. creseanas. 3,189,.34
Alquiler del edificio.....viiiuns, thesensnas 15,000.00
Depreciacidon del mueble y equipo........... 6,600.77
Depreciacién de maguinari@...v.vicceneeenns 11,439.00
Segquro social ¥y F.8. V... it inans seasse. 4,230.60
Aguinaldo y vacaciones............ ersnssses 2,166.80
Energia eléctrica y agua........ Chees s e 2,715.44
TOTAL. :+svenansas S esssstssaannan e ++4+.53,418.18

Nota: todos estos datos fueron tomados en base a los salarios gque
actualmente se pagan en este tipo de industria y al nivel de vida
de los trabajadores; la depreciacién se obtiene a través de lo

que corresponde por muebles, equipo y maguinaria de acuerdo a los

'Y
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el 1855, FSV, aguinaldo y vacaciones se

impuestos tributarios;
toman en base a lo gue la ley establece en el Céddigo de Trabajo
¥ la energlia eléctrica y el agua se calculan de acuerdo a la
cantidad de magquinaria que se tiene en la Empresa.y los Kw-hrs

consumidos por cada magquina.

12.3.1. PRESUPUESTO DEL COSTO PRIMO PARA UN JUEGO DE COMEDOR.

CUADRO No. 24

PROCESO HATERIX PRINA NAKO DE QOBRA TOTAL ¢
PMRCIAL § ACUNULADQ PARCIAL ¢ ACUMDLADD
Cortado (sierra circular) | 250.00 250,00 19,60 39.60 289,60
Cepillado - 250.00 23,10 §2.10 312,70
Trazado - 250.00 15.40 18.10 328.10
Cortado {sierra cinta) - 250,00 13.10 101,20 351,20
Bocelado - 250.09 23.10 124.20 14,30
faladrado - 250.00 15.40 139.60 189.60
Araade - 250.00 62.10 202.30 152,30
Hacillado - 250.00 15.40 07.70 467.70
Putido - 150,00 13,10 240,80 130.80
Pintado 225.00 415.00 41.30 288.10 163.10
Tapizado y vidrio 400,00 875.00 52.80 340.40 1,215.9
Total 875.00 340.90 1,215.9
12.3.2. HOJA DE PRESUPUESTOS.

En estas empresas es muy usual gue se presente un posible cliente
deseando saber cuanto seria el precio a pagar por determinado o
varies articulo.

El empresario debe en estos casos elaborar un presupuesto para

poder determinar el costo con anticipacién y establecer el precio
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Este presupuesto debe de ser elaborado cuidadosamente, ya que si

el cliente acepta el precio fijado, el producto se fabricars y

debe conservarse el precio estipulado, aungue durante el proceso

de fabricacidén se determine un costo mayor que el presupuestado.

El siguiente formato ayudara en la preparacién de un presupuesto

para un cliente.

FECHA
PRODUCTO
CANTIDAD DETALLES COSTO TOTAL
: UNITARIO

MATERIALES

1 TOTAL DE MATERIALES

w (+) Mano de obra
costo de fabricacidn

(+) CGastos Aplicados
- costo total

- (+) Ganancia
Precio de venta

FORMATO No.Z20

INSTRUCCIONES PARA LLENAR EL FORMATO No.20.

En la primera fila, se anotara el nombre del producto y la fecha.

Luego en la primera columna se coloca la cantidad del material
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recibido, en la segunda columna se anota los detalles del
material, asi{ como también el costo de fabricacién, el costo
total y el precio de venta. De cada uno de los anteriores se
coloca en la columna No.3 el costo unitario. Finalmente en 1la

columna No.4 se anota el total.

12.4. DETERMINACION DE LOS COSTOS POR LOTES DE PRODUCCION U

ORDENES ESPECIFICAS.

Para lograr mayor eficiencia en 1la produccidén estas empresas
deben programarse por lotes, ademis de cumplir con la fabricacién

de o6rdenes especificas.
En cualquiera de los casos debe llevarse un registro de los
costos incurridos en cada lote u orden, para poder determinar el

costo unitario.

Dicho registro puede ser de la siguiente forma:
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. Costo directo de fabricacién

S | (+) Gastos aplicados
1. Costo total

val. Costo unitario ¢

FECHA
UNIDADES
PRODUCTO
FECHA DESCRIPCION VALOR TOTAL
MATERIALES
TOTAL DE MATERIALES &
MANO DE OBRA
J  TOTAL MANO DE OBRA &

FORMATO No.21

INSTRUCCIONES PARA LLENAR EIL FORMATO No.21

En la primera fila, se anotara el nombre del producto y la fecha.

Luego en la primera columna se coloca la fecha en que se recibié

el material, en la sequnda columna se anota los detalles del

material, asi como también. el costo de fabricacién, el costo

total y el precio de venta. De cada uno de los anteriores se

coloca en la columna No.3 el costo unitario. Finalmente en la

columna No.4 se anota el total.
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12.5. MOVIMIENTOS DE DINERO.
Tratar de establecer los movimientos de dinero de un periodo
corto con anticipacién, ayuda al mejor .funcionamiento de 1la
empresa, Ya que al tener una visién general, se pueden tomar las
medidas para evitar problemas que se presentan si no se llevaran

a cabo las gestiones necesarias.

El empresario puede hacer lo gue este a su alcance. Puede por
ejemplo presionar sobre las cobranzas, si esta consiente de 1la
necesidad que tiene de que ese dinero ingrese a la empresa. Puede
reducir o posponer gastos, tratar de consegquir financiamiento si
los ingresos esperados son menores que los pagos due esta
obligado a efectuar. S5i se espera que las entradas de dinero sean
mayores gque las salidas puede planificar el desarrollo 4de

pequefios programas de crecimiento de la produccién y de ventas,.

12.6. PRESUPUESTO DE CAJA. ...

Es una estimacidén anticipada de todos los inaresos de efectivo
que tendra la empresa en un periodo determinado, su objetivo es
presentar la fuente de donde se obtendrad el dinero y la forma de
utilizarla (ver anexo No.19).

Su no realizacidén puede llefar a no tener liguidez; es decir, no
contar con el efectivo necesario para cubrir sus obligaciones de
corto plazo.

Este presupuesto ayuda a programar las necesidades determinando

los excedentes y los déficit; conociendo esta situacién el
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administrador debe programar inversiones, as{ como la obtencién

de fondos.

12.7. BALANCE GENERAL.
Es el estado financiero gque muestra la situacién de la empresa en
una fecha determinada (ver anexo No.20). Es decir, muestra lo que

la empresa posee, lo que debe y lo gque el empresario ha aportado.

Un balance general se divide en dos partes:
a) La primera se refiere a todo lo que la empresa tiene y que
sirve para generar los bienes y servicios que permiten obtener

utilidades, a esta parte se le llama activo.

b) La otra se compone a su vez de dos partes, una llamada pasivo,
que esta constituido por los valores que la empresa debe y la
otra llamada capital que constituye lo que el propietario ha
aportado.

El valor del activo siempre es igual al valor del pasivo mas el

capital.

ACTIVO = PASIVO + CAPITAL

12.8. ESTADO DE- PERDIDAS Y GANANCIAS.
El estado de pérdidas y ganancias estd formado por los productos
Yy gastos de una empresa durante un periodo contable

contaminado(ver anexo 21), y su objetivo es mostrar el resultado
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obtenido por las operaciones realizadas, indicando por lo tanto
el volumen de las ventas, los gastos en lo que incurrié para
operar el negocio y adem&s los ingresos gue se obtuvieron por

otras transacciones.

Al compararlo con el de afios anteriores, la gerencia puede darse
cuenta de lo siguiente:

a) Grado de desarrollo o atraso econémico de la empresa.

b) Analizar los aumentos o disminuciones de gastos .

c) Determinar politicas respecto a distribucién de utilidades.

12.9. INDICES FINANCIEROS.

Para evaluar la situacién financiera y el desempefio de 1la
empresa, un analista financiero necesita ciertas unidades de
medida. La unidad de medida utilizada es un coeficiente o indice
gue relacione dos datos f£inancieros entre si.

El estudio de los fndices financieros comprende dos tipos de
comparaciones. En primer lugar se puede comparar un indice actual
con los indices pasados, o con los probables indices futuros de
la misma empresa.

El sequndo método consiste en comparar los indices de una empresa
con los de otra similares con los promedios del ramo en que ella

opere.

12.9.1. TIPOS .DE INDICES.
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Para nuestros fines los coeficientes financieros pueden ser

divididos en tres tipos

a) Los relativos a la Liquidez, se utiliza como medio de apreciar
la capacidad de las empresas para afrontar sus obligaciones a
corto plazo, lo cual permite tener una visidn de la solvencia
financiera presente de las posibilidades de mantenerla en caso de
eventualidades adversas. El mas utilizado es el 1indice de
liguidez que es igual al total de activos corriente entre total

de pasivo corto plazo.

fndice de Liquidez = 1,846,449.10 = 1.3
Empresa MADE2 1,425,695.20

b) fndices de Endeudamiento, existe diferentes medidas del
endeudamientg que pueden ser utilizadas en el analisis
financiero. El mas utilizado relaciona el total del pasivo con el

patrimonio neto.

fndice de Endeudamiento = 1,425,695.2 = 3.38
Empresa MADE2 420,749.71

c¢) fndices de Rentabilidad, se utilizan generalmente de dos
clases, los que muestran la rentabilidad en relacién al volumen
de ventas, y los que muestran la rentabilidad en relaciodn con la

inversiobn.
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d) Rentabilidad en Relacidén a las ventas, el primer coeficiente
que podemos utilizar es el porcentaje de utilidades brutas, que

se calcula asi:

Empresa MADE2 = Ventas - Costo de los Productos Vendidos =
Ventas

El indice anterior indica, cuanto gana la empresa en relacidén con

su volumen de ventas.

e) Rentabilidad en Relacién con la Inversién, este Indice
relaciona 1los beneficios con 1la inversién, el indice méas
utilizado es el rendimiento sobre los activos, que se calcula

asi:

Empresa MADE2 Utilidad Operativa Neta = e

Activos Tangibles

275,789.71
527,578.91
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CAPITULO VV
COMPARACION DE LA PRODUCTIVIDAD ACTUAL Y

PROPUESTA.
1. PRODUCTIVIDAD EN LAS EMPRESAS TIPO.

La expresion cuantitativa de la productividad se torna necesaria,
pues permite disponer elementos que faciliten diagnosticar 1la
productividad actual y plantear alternativas de solucidn,
efectuando acciones correctivas y posteriormente realizar
comparaciones para determinar si se incrementd la productividad

con la aplicacidén de la presente propuesta.

El cdlculo de los indices de la productividad, que se mostraran

a continuacién, resultan de utilidad para lo siguiente:

a) Determinar el desarrollo de la Empresa.

b) Analizar, planear y ejecutar acciones.

c) Tomar acciones correctivas.

d) Constituir un reto para alcanzar y sobrepasar los indices
actuales. |

e) Toma de decisiones en relacién al reparto de utilidades,

~producte del incremento en la productividad.
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La productividad puede ser total o parcial, absoluta o relativa,

dependiendo si la base son todos los insumos o alguno de éstos.
1.1. PRODUCTIVIDAD TOTAL.

Es la relacioén existente entre el total de salidas y el total de
entradas; es decir, todo lo producido entre los recursos o

insumos utilizados.

La productividad total para la Empresa MADE2, es la siguiente:

Productividad ¢ 264,000
Total = mmm——————- = 2.3
¢ 114,400
La productividad total es iqual a 2.3, lo gue guiere decir due

por cada colén de insumos, se obtuvo ¢ 2.30 de producto. La

relacién es de 2 a 1.

1.2. PRODUCTIVIDAD PARCIAL.

Es la relaciodon entre lo producido y un insumo o entrada parcial.

Productividad Salidas Totales ¢ 264,000
de Mano de Obra = - = ———————e———- = §.8
; Mano de Obra ¢ 29,999.2

Significa que por cada colon invertido en mano de obra, se

obtuvieron 8.8 colones de productos.
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1.3. PRODUCTIVIDAD DEL MATERIAL.

Es el cociente entre  las salidas totales del sistema y la

cantidad necesaria de material para obtener tal produccién.

Productividad Salidas Totales 264,000
del Material = ~—-~—--eeommema = emmome————— = 3
Material cConsumido 88,000

Es decir que se obtuvieron 3 colones en producto, por cada colén

invertido de materia prima y material.

1.4. EFICIENCIA.
Es una cuantificacién del grado de utilizacién de la mano de obra
con respecto a un estandar. Puede expresarse come una relacién

de cantidades producidas o de tiempo.

Tiempo Estandar 2,948.88
Eficiencia = -=—=c—mmmmma = mmmeem e = 59.8% = 60%
.Tiempo Real 4,928.00

Lo anterior significa que la mano de obra esta operando a un 60%

de eficiencia.



2. PRODUCTIVIDAD PROPUESTA.
2.1. PRODUCTIVIDAD TOTAL.
Productividad 399,000
Total = e = 4.18
**x% La productividad total se incrementa.

2.2. PRODUCTIVIDAD PARCIAL.

Productividad Salidas Totales 399,000

de Mano de Obra i tataade bbbl le bbb 2 mee——e—o—

Mano de Obra 40,800
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¥%% Siqnifica que la productividad de la M. de O. aumenta.

2.3. PRODUCTIVIDAD DE LA MATERIA PRIMA.

Productividad Salidas Totales ¢ 389,000

de M-P. = mmmmmmmme e = =

*%** BEs decir que se aumenta la productividad a 6.65

2.4. EFICIENCIA.

Tiempo Estandar .2,948.88
Eficiencia = —-~—=——rm—mm—m—- R om———————— =
Tiempo Real 3,050.00

Lo anterior significa gue la mano de obra esta operando a un 96%.
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CAPITULO VI

ESTUDIO ECONOMICO
1. IDENTIFICACION DE RECURSOS

La identificacién de los recursos, se realiza con la finalidad de
presentar de una forma breve pero objetiva todos los recursos
necesarios con los due debe contar cualguier empresa que quiera

ser competitiva dentro de la industria de la madera.

A continuacién se presenta por separado él1 Recurso Humano
propuesto en el disefio, asi como 1las cantidades de Recursos

Materiales, tales como: Materias Primas, Maquinaria, Equipo,

Accesorios, Herramientas y otros.

Cada uno de 1los rubros Recurso Humano y Materiales, se
cuantificaran mensualmente y anualmente, con el f£fin de obtener el

monto requerido para financiar la implantacidn respectiva.

A continuacidn se detallard cada uno de los rubros antes

mencionados.
1.1. RECURSO HUMANO.

Observando y analizando el disefio en las &reas de la organizacién

Yy distribucién en planta, especificamente lo que respecta a la



334
estructura organizativa Y el plano de distribucién en planta, los
cuales se conjugan para definir cual deberé& ser la cantidad
necesaria de recursos humano a ser empleada para satisfacer los
requerimientos de personal, tanto en el area administrativa como

en el area de produccién,

En cuanto a la seleccién del perxrsonal , este serd contratado
siguiendo la metodologia sugerida en el A&rea de personal , €S
decir que cumpla con los requisitos demandados por el puesto.

A continuaci6én se detalla el puesto Y la cantidad de personal

requerideo, asi como el sueldc mensual.

CUADRO No.25 DETALLE DEL PERSONAL ADMINISTRATIVO

PERSONAL ADMINISTRATIVO CANT SUELDO(¢) SUELDO/MES
- GERENTE GENERAL 1 8,000 8,000
- ENCARGADO DE COMPRAS 1 4,000 4,000
~ AUXILIAR DE COMPRAS 1 2,500 2,500
~ ENCARGADO DE VENTAS 1 3,000 3,000
- AUXILIAR DE VENTAS 1 1,800 1,800
- JEFE DE PRODUCCION 1 5,500 5,500
— ENCARGADO DE CONTABILIDAD 1 4,000 4,000
- AUXILIAR DE CONTABILIDAD 1 2,200 2,200
— ENCARGADO DE FINANZAS 1 4,500 4,500
~ AUXILIAR DE FINANZAS 1 2,200 2,200
— SECRETARIAS 3 1,500 1,500
SUELDOS ADMINISTRATIVOS ¢ 39,200

FUENTS : Los sueldos han sido obtenidos tomando como base los sueldos pagados por las empresas tipo en
estodio a la fecha Oct./95.

Para el caso de la pequefia empresa se han considerado que el monto por sueldos administratives es de ¢
6,188, considerado en concepto de page de sueldos para el propietario, un contados externo y una secretaria.
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CUADRO No.26 DETALLE DEL PERSONAL DE SERVICIOS
PERSONAL DE SERVICIO | CANT SUELDO(¢) SUELDO/MES
- PORTERO 1 1,200 1,200
- ASEO Y LIMPIEZA 2 1,200 2,400
SUELDOS PERSONAL DE SERVICIOS ¢ 3,600

FUENTE : Salarios devengados por personas en la indastrias de la madera vy muebles a la fecha Oct./95.

En 1a pequefia empresa se han considerado unicamente sueldos para una persona que se contrata como vigilante
0 custodio del local, maquinaria y equipo.

CUADRO No.27 DETALLE DEL PERSONAL DE PRODUCCION
PERSONAL DE PRODUCCION CANT SUEL.DO(¢) SUELDO/MES
 M.0.DIRECTA
- PRODUCCION Y ENSAMBLE 20 2,100 42,000
- PINTURA 6 2,500 15,000 -
- TAPICERIA 8 1,800 ' 14,400
. 71,400

M.O.INDIRECTA

- SUPERVISORES 2 3,000 6,000
- EMPAQUE 2 1,500 3,000
— DISENADORES 2 3,500 .7,000
- MANTENIMIENTO 4 3,000 12,000
- BODEGUEROS 2 1,200 2,400

30,400

SALARYOS DE PRODUCCION ¢ 101,800

PUBKTE : Salarios_estimados en base a los pagos realizades por las empresas tipo a sas obreros en los
diferentes puestos hasta l1a fecha Oct./95.

Para la pequefia empresa se presenta un monto en concepto de salaries de ¢ 11,400 resultado de seis empleados
en el area de produccidn,
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CUADRO No.28 RESUMEN DE PERSONAL
PERSONAL REQUERIDO CANTIDAD SURLDOS/SAL2ARTOS
- ADMINISTRATIVO 13 ¢ 39,200
- PRODUCCION 46 ¢ 101,800
- SERVICIOS 3 ¢ 3,600
TOTAL 62 ¢ 144,600

En total la pequefia empresa presenta un monto en concepto de sueldos y salarios de ¢ 18, 766, el cual cubre
los pagos de personal para un mes.

El personal con el que contar&n las diferentes empresas puede
fluctuar considerablemente, segin el tamafio de la empresa ( es
decir si la empresa ya existente segin sus recursos clasifica
como grande, mediana o pequefia) producto-del tipo de mercado y

demanda al cual se dedigque o cubra.

1.2. RECURS0S MATERIALES.

Cuando hablamos de recursos materiales, nos referimos a todos
aguellas Materias Primas y Materiales en su género, que se hacen
necesarios para la elaboracién de los productos de madera en
cualguiera de las distintas lineas (muebles de sala, comedor,

cocina, dormitorio, oficina y otros).

Se considera entre los materiales los siguientes
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CUADRO No.29 DETALLE DE LOS MATERIALES

MATERIAS PRIMAS COSTO/MES ' COSTO/AR0
~ TABLEROS 12,200 146,400
— MADERAS 271,260 3,255,120
~ BASES - 1,225 14,700
- PINTURAS 1,150 13,800
- COLAS 1,985 23,820
~ CLAVOS Y TORNILLOS 500 6,000
- LIJAS Y OTROS 350 4,200
288,670
MONTO DE MATERTALES ¢ 3,464,040

Bl cuadro presenta el monto mensual en colones necesarios para el abastecimiento de materias primas bisicas,
a la fecha Oct./95, obtenido mediante el plan de produccisn. Para la pequefiz empresa el monte de H.P. y
Hateriales es de ¢ 15,000,

CUADRO No.30 DETALLE DEL MOBILIARIO Y EQUIPO DE OFICINA

MOBILIARIO/E. DE OFICINA CANT. COST/UNID MONTO
MOBILIARIO :
~ ESCRITORIO PERSONAL 7 1,200 8,400
- ESCRITORIO EJECUTIVO 1 2,500 2,500
~ ARCHIVADORES 8 1,100 8,800
- SILLA EJECUTIVA 11 650 7,150
- SIILA SECRETARIAL 8 450 3,600
- SILLA DE ESPERA 3 325 975
~ MESA DE REUNIONES 1 5,000 5,000
~ MUEBLE PARA COMPUTADORA 2 1,375 2,750
— MESA DE DIBUJO 2 - 1,500 3,000
- LOKERS/SEIS 9 1,900 17,100
- PIZARRA ACRILICA 1 580 580
~ TARJETEROS 1 150 150
1 60,005
BQUIPO DE OFICINA :
~ CONTOMETROS 5 275 1,375
~ CALCULADORAS 5 125 625
- MAQUINA DE ESCRIBIR 3 4,600 13,800
- RELOJ MARCADOR 1 525 525
.|l 16,325
MONTO DEI, MOBILIARTO Y BQUIPO DE OFICINA ¢ 76,330

Todos los precios que se presentad se encuentran a precios de mercado a la fecha de Oct./35. Para una pequena
empresa el monto de inversidn en concepto de mobiliario y eguipo es de ¢ 10,000.

et
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CUADRO No.31 DETALLE DE LA MAQUINARIA

MAQUINARTA CANT COST/UNID MONTO
- SIERRA CIRCULAR 3 6,670 20,010
- SIERRA DE CINTA 1 5,100 5,100
~ SIERRA RADIAL 1 12,000 12,000
~ CANTEADORA 1 5,000 5,000
- REGRUESADORA 1 30, 000 30,000
- TROMPO 1 15,000 15,000
- BOLEADORA 1 7,500 7,500
- TORNO PARA MADERA 2 10,100 10,100
~ TALADRO DE PEDESTAL 2 6,680 13,360
- RAUTER T 2,200 2,200

MONTO DE MAQUINARIA ¢ 130,370

Los precios de la maguinaria que se muestran han sido proporciocnades por casas distribaideras { VIDUC, 0XGASA,
BLACK & DEKER Y MAQUIHAS HERRAMIRKTAS), estas se adquirirdn en caso se necesiten. [a pequefia empresa como afnimo
invertir en maquinaria un monto de ¢ 68,876, costo que cabre la compra de la maguinaria minima aceptable para
ser productivos.

CUADRO No.32 DETALLE DE EQUIPO Y ACCESORIOS .
BOUIPO Y mauos' CANT COST/UNID MONTO
. BQUIPO :
— AFTILADCR DE CUCHILLAS 1 10,000 10,000
- COMPRESCR DE AIRE 1 6,600 6,600
- BEQUIPO DE SOLDADURA 1 4,200 4,200
- PRENSA DE BANCO 1 1,200 1,200
- ESMERIL DE;BANCO 1 2,195‘ 2,185
- VEHICULOS 2 50,000 100,000
124,195
ACCESORIOS : ]

- BOMBA PARA FUMIGAR 1 530 530
- JUEGO DE MANGUERAS 5 220 . 1,100

- TALADRO DE MANO 3 558 1,674
— SIERRA MANUAL, PARA CALAR 3 12 36
- LIJADORAS DE MANO ORBITAL 3 2,400 7,200
- PISTOLAS PARA PINTAR 5 125 625
- JUEBGOS DE BOQUILLAS 5 345 ! 1,725
~ BANCOS DE TRABAJO 3 2,100 6,300
— ESTANTES/ALMACENAMIENTO 6 4,500 27,000
.l 46,190

- MONTO DE BQUIPO Y ACCESORTIOS ¢ 170,385

L05 precios se presentan a 1a fecha Oct./95. La pequena preseata un moato de ¢ 10,601 en concepto de equipo
y accesorios. -
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DETALLE DE HERRAMIENTAS

HERRAMIENTAS CANT | COST/UNID MONTO
- DESTORNILLADORES 20 i15.00 300.00
= MARTILLOS 12 45.50 546.00
— SERRUCHOS 3 74.35 223.05
- JUEGO DE SERRUCHOS ESP. 3 150.00 450.00
- ESCUADRAS 3 114.35 343,05
- FALSAS ESCUADRAS 3 25.00 75.00
- JUEGO DE SARGENTOS 6 375.00 2,250.00
- JUEGO DE LIMAS MEDIA LUNA 6 161.50 969.00
— JUEGO DE FORMONES 6 389.10 2,394.60
-~ JUEGO DE BROCAS 6 65.00 390.00
-~ JUEGO DE DISCOS / ASERRAR 6 350.25 2,101.50
— CINTAS METRICAS 12 79.30 951.60
- CEPILLOS Y GARLOPINES b 946.00 5,676.00
- JUEGO DE BRIDAS 3 225.00 675.00
—~ SERRUCHO DE CALAR 3 12.00 36.00
- TIJERAS 12 150.00 1,800.00
- ESCUADRAS DE MADERA 3 125.00 375.00
- BEQUIPO PARA MANTENIMIENTO 3 3,000.0 9,000.00

MONTO DE HERRAMIENTAS ¢ 28,555.8

fodos los precios que se presentan para cilcular el monto correspondiente a herramientas, son resultados de
cotizaciones a precie de mercado realizado en las diferentes ferreterfas ubicadas en el centro de San Salv.
a 1a fecha de Oct./95. La pequedia empresa requiere como minimo ¢ 3,312 en herramientas.

CUADRO No.34

DETALLFE DE PAPELERIA Y UTILES

PAPELERIA Y UTILES CANT COST/UNID MONTO
- PAPEL BOND (Resmas) 20 55.00 1,100.00
- FOLDERS 100 00.65 65.00
— PFASTENES (Cajas) 4 10.00 40.00
= SACABOCADO 4 12.00 48.00
- QUITACRAPAS -4 4.75 19.00
—~ CLIPS {Cajas) 4 7.75 31.00
— CUADERNOS RAYADOS 24 4.75 114.00
— LIBRETAS RAYADAS 24 3.90 93.60
- LAPTCEROS 50 1.60 80.00
- LAPICES 50 1.10 55,00
— LIEROS DE CONTABILIDAD 6 60.00 360.00
- COLORES (Cajas) 12 12.75 153.00
— ZACAPUNTAS 4 75.00 300.00
— JUEGO DE ESCUADRAS 2 42.00 84.00

MORT0 DE PAPELERIA Y UTILLES ¢ 2,542.60

Los precios para tiles de oficina y papeleria em geveral tveron obtesidos em las ¢istintas librerlas,

siempre a precio de mercado a la fecha Oct./35. La pequefia empresa al respecto requiere para use diario un

monto de ¢ 3600,
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1.2.1. DETALLE DE GASTOS DE INFRAESTRUCTURA.

El detalle de gastos que se presenta, contiene los costos de
terreno, construccién, techo e instalacién. Previo a 1la
determinacién del monto del terreno se evaliio cual deberia ser el
mejor lugar para la ubicacién de 1la fabrica, tomando en cuenta
las facilidades en el aprovisionamiento de la materia prima,
comparando para ello tres lugares posibles : Carretera a Apopa,
Soyapango y Carretera a Santa Ana; Seleccionandose la ultima en
vista de 1las ventajas en el aprovisionamiento, acceso de
vehiculos pesados, cercania de mercados nacionales Yy puertos para
exportacion. Elegida la zona se procedié a la correspondiente
cotizacidén por vara cua&rada a través de una casa dé.bienes Y

raices, obteniéndose que la vara cuadrada cuesta ¢ 1,500

Ahora, basandose en los requerimientos de la planta en cuanto a
sus dimensiones, se tiene que se necesita un Area de 39 x 33 mts.

lo que es equivalente a 1287 mts.Z (1782 V=).

Se aclara que el monto del terreno e infraestructura sera
Gnicamente para aquellas empresas que requieran comprar o para el
caso de la implantacién de nuevas emﬁresas Y no asi para aquellas
empresas existentes gque poseen locales 1lo suficientemente

amplios.

e
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Para la determinacién del costo del techado, este se obtuvo
mediante la cotizacién de precios con la fabrica EUREKA, para lo
que se determino el 4rea a cubrir que es de 1107 mts.2 , factor
que se dividié entre el area de una lamina de 3 mts. Resultado la
cantidad de laminas requeridas de 369 laminas, de donde se
obtiene el monto de ¢ 55,350 valor al cual se le sumo, el costo

de 140 polines a 70 c/u (¢ 9,800), - mas ¢ 50,000 de 10 macombes.

Finalmente se obtuvo el costo de construccidén e instalaciones
eléctricas de la fabrica para lo cual se estima ¢ 400,000 valor

proporciocnado por un ingeniero constructor.

CUADRO No.35 DETALLE DE GASTOS DE INFRAESTRUCTURA

INFRAESTRUCTURA COSTOS EN (¢)
— TERRENO 2,673,000
- TECHOS 115,150
- CONTRUCCION E INSTALACION 400,000
MONTO DE LA INFRAESTRUCTURA ¢ 3,188,150

Para la pequeiia empresa no se considera compra de terremo ni de Infraestructura, en vista de que la mayoria
alquila locales pequefios para instalarse, razém por la que para realizar-el flujo correspondiente de efectivo
s e t o m 0o o a2 a l qg o i I e 1 d e ¢ § y B0 0

1.2.2. PUNTO DE EQUILIBRIO.

Es una técnica utilizada para estudiar 1la relacién gque existe
entre los costos variables y el beneficio, determinandose asi el

nivel de produccidén en el cual la empresa no pierde ni gana.
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Es de aclarar que el punto de equilibric no es una técnica para
evaluar la rentabilidad de una inversidn, sino por el contrario
se utiliza como referencia para establecer el wvolumen de
producecidn, el margen de contribucidn con el fin de estimar 1las
untilidades.
Para ‘el calculo del punto de equilibrio se hara uso de 1los

siguientes costos :

CUADRO NO.36 COSTOS PARA EL PUNTO DE EQUILIBRIO
COSTOS C. UNITARIO C. MENSUAL
- COSTO FIJO ’ ¢ 294,539
* GASTO ADMINISTRATIVO ¢ 39,200.00
* GASTO DE FAERICACION ¢ 255,339.00
- INGRESO POR VENTA ¢ 3,900.00 ) ¢ 819,000
-~ COSTO VARIAELE & 1,520.68 & 317,242.39
* COSTO PRIMO ¢ 1,215.90 | ¢ 255,339.00
* GASTO DE VENTA ¢ 61,903.39

Las formulas a emplear para 1la determinacién del punto de

equilibrio son las siguientes :

a) PUNTO DE EQUILIBRIO (Q) = CE Donde : mc = pv - cv
mc
b) PUNTO DE EQUILIBRIO (¢) = CF x Vit
MC
EVALUANDO SE TIENE :
¢ 294, 539
a) PE (Q) = ~————————————mmmmm———— = 123.273 unidades.

(¢ 3,300 - ¢ 1,510.68)

(¢ 294,539) (¢ 819,000)
b) PE (¢) = —————m o = ¢ 480,765.3
.. (¢ 501,757.61)
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CALCULANDO EL MARGEN DE CONTRIBUCION Y EL COSTO VARIABLE.

mc = pv - CcvV o]
MC = VTAS. - CV
MC = 819,000 - 317,242.39

MC 501,757.6) colones,

De donde a través de despeje se tiene el Costo Variable Total.

CV = VTAS. - MC
Cv = 819,000 - 501,757.61
= 317,242.39 colones,

cv

Concluidos los célculos se procederad a elaborar la grafica de
punto de equilibrio, con el propésito de mostrar en forma
esquematica donde se alcanza el resultado gque hace gue 1la
empresa recobre los costos invertidos y a la vez programe los

volumenes de produccién con un margen de seguridad.

Con la grafica elaborada se podra establecer Y observar las zonas

de pérdidas o déficit y ganancias respectivamente.
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2. PRESUPUESTO DE INVERSION.

La obtencién del presupuesto de inversién Sse realizara
primordialmente para los disefios elaborados en la fase previa,
calculandose para este el monto para cada uno de los mismos. Para
determinar el presupuesto de inversién, este se realizara de lo
general a lo especifico, es decir que primeramente se determinara
para el caso en que los empresarios gquieran invertir y renovar
todos sus recursos ( se incluyen instalaciones, maquinaria,
equipo y herramientas ), posteriormente se continuaria con la
determinacién del monto de inversién para el casb en que Jlos
empresarios sdlo requieran implantar ei disefio de produccién de

forma independiente de los demas disefos..

Para el caso mas general en gue se ha de implantar el disefio, se
considera de mucha utilidad la identificacién de los recursos
anteriormente detallados, de donde se obtiene 1la inversién
requerida. Inversién que se encuentra integrada tanto por una
parte Fija Tangible y una Fija Intangible, necesarias para la
implantacién y funcionamiento de 1la empresa en el momento
inicial, considerandose para este casoc la determinacién del
Capital de Trabajo, dinero necesario para el sostenimiento de las
operaciones durante los meses que sea necesarios, para el caso se
ha estimado un mes. Finalmente se elabora la integraci6n de la

Inversidn Fija Tangible e Intangible mas el Capital de Trabajo.



346

2.1. REQUERIMIENTOS PARA LA RENOVACION TOTAL DE UNA EMPRESA.
2.1.1. INVERSION INICIAL.

Esta se encuentra constituida por la inversién fija tangible e
intangible, razén por la gue la asignacion de la los valores de
cada rubro, fue realizada tomando como base las consultas
realizadas en el campo de estudio al igual gue las cotizaciones

realizadas en el mercado.

2.1.1.1. INVERSION FIJA TANGIBLE.

Para el calculo de 1la inversién £fija tangible, iniciaremos
diciendo que ésta se conforma de los rubros gue se muestra en el

cuadro siguiente.

CUADRO No.38 INVERSION FIJA TANGIBLE

RUBROS EVALUADOS MONTO DE INVERSION (<)
A.— MOBILIZRIO Y BQUIPC DE OFICINA 76,330.,00
B.~ MAQUINARIA 130,370.00
C.- BQUIPO Y ACCESORIOS 170,385.00
D.- HERRAMIENTAS 28,555.80
E.- PAPELERIA Y UTILES 2,542.60
F'.- INFRAESTRUCTURA 3,188,150.00
MONTO DE INVERSION FIJA TANGIBLE ¢ 3,596,333.40

El monto que se presenta queda sujeto a ajustes, segin sea el caso especifico de la empresa que quiera
implantar e} disefio. Para la pequedia empresa el monto asciende a la cantidad de ¢ 98,346 resultado de todos los
costo anteriormente descrites al pie de los coadros.
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2.1.1.2. IN;ERSION FIJA INTANGIBLE.
Cuando nos referimos a la inversién fija intangible, estamos
hablando de costos incurridos es decir; desembolsos hechos por la
adquisicién de un servicio prestado. Para el caso se refiere a

los siguientes servicios.

CUADRO No.38 INVERSION FIJA INTANGIBLE
RUBROS EVALUADGS HONTO DE INVERSION (¢)
A.- THVESTIGACION PREVIA Y COS708 DB BSTUDIO ¢ 8,000.00

t ANTEPROYEC?O ¢ £00.00
* RECOPILACION Y TABULACION DE DATOS ¢ 1,000.00
¥ DIAGHOSTICO T CONCEPTUALIZACION | ¢ 1,200.00
t DISENO DETALLADO ¢ 2,200.80
t BVALUACION T PLAN DR [NPLANTACION ¢ 3,000.00

B.- GA3TOS DE ORGANIZACION . ' ¢ 3,000.00
(§e consideran Aspectos legales para la
formacidn de 1a empresal.

C.- THGENIERIA Y ADNINISTRACION BN LA
INSTALACION T PUBSTA EN MARCHA, ¢ 2,800.00
t REPRODUCCION DEL DOCUKENTO ¢ 2,000,00

MONTO DE LA INVERSION FIJA INTANGIBLE ¢ 13,800.00

La estimacién realizada para obtener el monte de inversién fija intangible serd el mismo paza la pequediz y la
mediana empresa. ..

2.1.1.3. INVERSION FIJA TOQOTAL.

La inversién £fija total se encuentra inteqrada tal como se
menciona al principio del capitulo, por los activos £ijos
tangibles e intangibles, obteniéndose como resultado de ello lo

que se presenta en el sigquiente cuadro.
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CUADRO No.39 INVERSION FIJA TOTAL
INVERSION FIJA MONTO
— INVERSION FIJA TANGIBLE ¢ 3,596,333.40
~ INVERSION FIJA INTANGIBLE < 13,800.00
TOTAL ¢ 3,610,133.40

El monto de inversién fijo requerido para la implementacion de la pequedia empresa asciende a ¢ 112,146, el cual
se ha obtenido de sumar la parte fija tangible mas la parte fija intangible tal como se presenta el caso para
la mediana empresa.

2.1.1.4. CAPITAL DR TRABAJO.

Este rubro es de vital importancia para gque sea considerado,
puesto que contribuye a la puesta en marcha de cualquier
proyecto. Dicho rubro puede ser calculado desde el punto de vista
contable como la diferencia Aritmética entre el activo circulante
y el pasivo circulante, pero para el estudio se considerara el
punto de vista practico, el cual define a este rubro como el
capital adicional distinto a la inversidén en activo fijo y
diferido con el cual se tiene que contar para gue empiece a
funcionar la empresa; esto significa gue se debe financiar la

primera produccién antes de recibir ingresos.

Para estimar el capital de trabajo se tomaran en cuenta rubros
tales como: compra de materia prima, mano de obra directa, monto
de créditos a conceder, dineroc en cajas y bancos; con el
proposito de sufragar gastos diarios de la empresa todos estos

factores son los que se denominan activos circulante.
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CUADRO No.40

349

SUELDOS/SALARIOS PARA LA MEDIANA EMPRESA

PUESY0S b | saarro | Isss | ¥y | mweoEsto |  acur- SALARTO ANOAL
MBNSUML | (4%) | (S%) | / RENTAt | EALDO

- GRRRATR 1 8,000 | 320 100 | 791.66 | 8,000 102, 488,34
- EHCARGADO OB COMPRAS 1 5,000 | 160 200 | 164.61 | 4,000 51,475.39
- AUXILIAR DE COMPRAS 1 7,500 | 100 VLI R— 2,500 32,275.00
- EHCARGADO DE VENTAS 1 3,000 | 120 150 | 64,61 3,000 38,665.39
- MUXILIAR OB VEHTAS 1 1,80 [ 1 90 | emeee- 1,800 23,238.00
- JRFR DB PRODUCCION 1 5,500 | 220 15 | el | 5,500 70,690.39
- RHCARG, DE CONTABIL. i 1,000 | 160 200 | 164,61 | 4,000 51,475.39
- AUXIL. DE CONTABIL. 1 7,200 | 88 FLJ 7,200 28,402.00
- RHCARG. DB FIHANIAS 1 4,500 | 180 205 | .81 | 4,500 57,880, 39
- AUXIL. DR FINANZAS 1 2,200 { 88 10 | =emee- 2,200 28,402.00
- SRCRETARIAS 3 1,500 | 180 25 | -e- $,500 58,095.00
- PORTERO 1 1,200 | 48 1 1,200 15,492.00
- 1980 { LINPIRIA 2 2,400 | 9 120 | - 2,400 30,984.00
- SUPERVISORES 2 5,000 | 272 300 | - 6,000 74,428.00
- PROD. 7 ENSAMBLE 0| 42,000 | 1,689 | 2,000 ] ---—-- 12,000 544,310,00
- PINTURA 6 | 15,000 | 600 R 15,000 193,650.00
- $APICERIA B 14,400 | 576 0 | - 14,400 185,904.00
- ENPAUE 2 3,000 | 120 LI — 3,000 18,665.39
- DISERADORES 2 7,000 | 280 0 | e 7,000 90,370,00
- HANTEHINIENTO 1] 12,000 | 480 600 | -———- 12,000 154,920.00
- BODEGUEROS 2 2,400 | 36 120 | - 2,400 30,984.00

TOTAL 82 |.144,600 | 5,345 | 1,920 | 1,704.71 | 144,600 1,302,794.80

CUADRO No.41

SUELDOS/SALARIOS PARA LA PEQUERA EMPRESA

.

PUBSTOS | sMamro | fsss | #sv | INPuESTO | AcUI- SALARIO ANUAL
NENSUAL | (#%) | (5%) HALDO
- PROPIETARIO 1| 4,000 | 160 | 200 164.6 | 1,333 1,808,38
- CONTADOR 1| 1,000 0| so - m 1,243.00
- S8CRETARIA 1] 1,188 4.5 ] 59.4 - W6 1,477.00
- SERVICIOS 1| 1,188 | 415 | 53.4 - 3% 1,477.00
- HAQUINA Y ENSAMBLE | 1,800 n| W - 500 2,238,00
- PIHTORES 1 2,100 M| 105 - 700 2,611.00
- TOTAL 10 | 18,77 3,750 13,854.54

t Ver tabla para el cilcalo del impuesto sobre la reata, (amexo No.22}. .







CUADRO No.42

DETALLE DEL CAPITAL DE TRABAJO

350.

RUBROS XONTO
A. SUBLDO3 ¥ $ALARIOS ¢ 144,600.00
- ADMINISTRATIVOS ¢ 39,200,00
- PRODUCCEON ¢ 101,590.00
- SERVICIOS ¢ 3,600.00
B. HATERIA PRINA Y NATERIALES ¢ 288,670.00
C. ENERGIA, AGUA 7 TELEPONO ¢ 5,613,715
- BNERGIA ¢ 2,760.00
- TELEFONO ¢ 801,00
- AGUA ¢ 930,00
- 01803 & 1,122.75
D. PRONOCION ¢ 14,950.00
- PBRIODIC ¢ 10,000.00
- RADIO ¢ 1,950.00
- HOJAS VOLANTES ¢ 3,000.00
E. COMBUSTIBLE T HANTENINIENTO ¢ 29,400,00
- CONBUSTIELE ¢ 4,000,00
- NAKTENTHIENTO ¢ 5,400,00
P. HONTO DR CREDITOS ¢ 110,250.00
. T0TAL ¢ 593,483.75

Para estimar el capital de tzabajo de la

pequeiia empresa se consideraron los sigmientes rubros; sueldos y

salarios, materia prima, energia, agea y luz, manteniniento, credito concedidos, obteniendose un monto de ¢ 67,

oos

2.1.1.5. INVERSION TOTAI, REQUERIDA.

Finalizada la elaboracién de 1los requerimientos y analizados

economicamente, se determina que para la renovacién de la empresa

Y puesta en marcha del nuevo disefio, se requiere de una inversién

total cuyo monto se encuentra constituido tanto por activos fijos

tangible.e intangibles mas un capital de trabajo.
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Aclaramos gque dicho monto se reduce considerablemente en aquellas
empresas gue cuentan con activos fijos tangibles, tales como :

terreno e infraestructura y maguinaria.

Este se determina mediante la siguiente férmula

-. INVERSLON TOTAL REQUERIDA = ({INVERSIOH PIJA TOTAL + CAPITAL DE PRABAJO)

CUADRO No.43 INVERSION TOTAL REQUERIDA ..
RUBROS EVALUADOS MONTO EN COLONES
- INVERSION FIJA TOTAL ¢ 3,610,133.40
- CAPITAL DE TRABAJO ¢  593,483.75
~ IMPREVISTOS (2 %) & 84,072.34
MONTO TOTAL ¢ 4,287,689.49

Para el caso de la pequeda empresa el monto de inversioe total ascienden a un wonto de ¢ 158,308, capital
necesario para implementar los diferentes disedios de produccidn.

2.2. INVERSION PARA LAS EMPRESAS QUE REQUIEREN EL DISENO DE
PRODUCCION.

A continuacién se muestra el detalle de los costos de inversién

necesarios, en el caso en que los empresarios de las distintas

fabricas necesiten implementar preferentemente, todos agquellos

disefios que contribuyan a mejorar la produccién de una manera

directa.

Es de esperar gque segin sea el nivel de desarrollo alcanzado por
las empresas, menores serdn los costos de inversidén en vista de
que ya cuentan con la mayoria de los recursos y por lo tanto las

inversiones a realizar son minimas.






352

CUADRO No.44 INVERSION PARA EL DISERO DE PROPUCCION.

ELEMENTOS

- INVERSION FIJA INTANGIBLE ¢ 10,800
* ANTEPROYECTO
* RECOPILACION Y TABULACION DE DATOS
* DIAGNOSTICO Y CONCEPTUALIZACION
* DISENO DETALLADO
* EVALUACTION Y PLAN DE IMPLANTACION
* REPRODUCCION DEI, DOCUMENTO

- INVERSION FIJA TANGIELE
* GASTOS DE PAPELERA & 3,000
* GASTOS DE REPOSICIONAMIENTO DE MaD. ¢ 6,500
* ADQUISICION DE MAQUINARIA Y EQUIPQOS

MONTO DE INVERSION TOTAL

<

20,300

En definitiva, para implementar el disefio de produccién hay que
considerar la inversién requerida para ello, la cual asciende a
¢ 20,300. El1 valor gque se presenta se encuentra sujeto a
variabilidad, puesto que dependiendo de la cantidad de activos
fijos que las empresas posean, requeriri de una mayor inversion.
Al determinar la inversién para la implementacién del disefio de
produccién, se consideraron los costos gue tendrian que pagar
las empresas, por la elaboracién del disefio y su correspondiente
implantacién, a esto se une; los costos de papelera para el
establecimiento de 1las hojas de control del ©proceso de
produccidén, mas los gastos de la posible compra de maquinaria,
equipo, accesorios ¥y herramientas, quedando unicamente 1los
sueldos de las personas gque se encargaran de la implementacion,

en el caso de que se contrate a personal nuevo.

6 En.caso de que las empresas reguieran de wds de alguna maquinaria, equipo o herramienta, favor
consultar capiteio de identificacién de recarsos, en el cual se realiza oo recopilacidn de precies de maquinaria,
equipo, herramientas y accesorios gue se consideran necesarios en toda empresa que se dedigue a la elaboracidn de
mnebles,
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3. FINANCIAMIENTOS.

El éxito o fracaso en la ejecucién de los disefios en la fabrica
elaboradora de productos de madera y muebles, depende
especialmente de gue existan recursos financieros disponibles

para realizar los pagos en los montos y plazos oportunos.

El analisis para el financiamiento en las empresas elaboradoras
de‘ muebles puede realizarse mediante el desarrollo de las
siguientes etapas :

- IDENTIFICACION DE LAS POSIBLES FUENTES DE FINANCIAMIENTO

~ DETERMINACION DE LAS NECESIDADES DE FINANCIAMIENTO -

~ ANALISIS DE LAS ALTERNATIVAS DE FINANCIAMIENTO
3.1. IDENTIFICACION DE LAS FUENTES DE FINANCIAMIENTO.

Todo cuanto se ha detallado en los capitulos anteriores, en lo
referente a los requerimientos humanos, asi como materiales
necesarios para la puesta en marcha de los Disefios, requiere de

un financiamiento, el cual puede ser INTERNO como EXTERNO.

Nos referimos al financiamiento interno, si los fondos provienen
de los excedentes generados como resultados de las operaciliones
de la empresa, estos pueden ser utilidades no distribuidas,
reservas de depreciacién, etc., asi como también el capital de

los accionistas.
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Entre las fuentes de financiamiento externas, se encuentran todas
aquellas instituciones financieras foraneas a las empresa, tales

como las instituciones nacionales e internacionales.

Para el caso no son de nuestra incumbencia las instituciones
Internacionales, puesto que estas se dedican al préstamo
generalmente dirigido a las instituciones publicas o entidades de

gobierno.

Pero son de interés todas las instituciones Nacionales, tales
como el Sistema Bancario y todas las instituciones financieras
(instituciones de fomento para el sector industrial). Quienes
hoy en dia se encuentran trabajando en forma conjunta facilitando
créditos, a través de una nueva linea de créditos denominada BMI,
con fondos gque se encuentran destinados para todos los sectores
industriales del pais (ver anexo No.35) hoija de requisitos para
ser objeto de crédito, asi como también las tasas de interés Y

periodos de gracias concedidos por dicha linea de financiamiento.

Es muy importante mencionar que dichas fuentes de financiamiento,
no son los unicos medios para adquirir fondos, ya que a través
del mercado de capitales se puede obtener "capital financiero" si
se ofrece parte del negocio a través de la venta de acciones b4

bonos.
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3.2. DETERMINACION DE LAS NECESIDADES DE FINANCIAMIENTO.

Una vez analizadas las distintas fuentes de financiamiento a las
cuales se puede recurrir (de acuerdo a las caracteristicas de la
empresa) se deberd examinar y cuantificar todas las necesidades

relacionadas con el financiamiento del mismo.

Es este el momento en que deberi analizarse las necesidades de
capital con las que se puede cubrir las operaciones de la empresa
(inversién inicial) y las dem&s inversiones gque se habra de

realizar durante el primer afio de operaciones de la empresa.

También con base al an&lisis anterior, puede estimarse 1los
requerimientos de los recursos externos, lo que da como resultado
la determinacién de los montos de endeudamiento y el capital de

pago anual.

3.3. ANALISIS DE. LAS ALTERNATIVAS DE FINANCIAMIENTO.

Este apartado concibe la realizacién de un andlisis orientado a
obtener informacién de las diferentes fuentes de financiamiento,
estudio relativo a las tasas de intereses y plazos de pago
concedidos por estas segln los montos, seleccionandose aquellas

que sean mas conveniente y £favorables.
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Para determinar si es favorable o no , habra que calcularse el
servicio de la deuda para cada uvna de las alternativas, lo que se
compara con la capacidad anual de endeudamiento, de donde si la
Gltima es superior a la primera se determina que la empresa tiene
capacidad para adquirir compromisos econédmicos con cualguier

institucién que proporcione créditos.

En el medio financiero existen muchas instituciones a las cuales
pueden recurrir los empresarios, entre estas se encuentran ( E1
FIGAPE, EL BANCO DE LOS TRABAJADORES, CAJAS DE CREDITO ) por
mencionar algunﬁs, gquienes conceden créditos a los pequefios y
medianos empresarios con papeleos muy engorrosos y tasas de
interés muy elevadas, aunque estas instituciones también manejas
lés lineas de crédito BMI, con tasas de intereses mas blandas b

con periodos de gracias.

Del andlisis realizado a 1las distintas instituciones de
financiamiento, se determiné que una de las lineas de crédito es
la predominante (créditos BMI), lo que hace recomendarla como
posible fuente de financiamiento a la que pueden recurrir los

empresarios para financiar la implantacién de los disefios.
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CAPITULO VII

EVALUACION ECONOMICA.

El proceso de evaluacion consiste en determinar las bondades y/0
conveniencia de la implantacién del disefio, para lo cual se hace
uso de la técnica que toma en cuenta el valor del dinero a traves
del tiempo, conocida como Valor Actual Neto (VAN), Tasa Interna
de Retorno (TIR), Tasa Minima Atractiva de Retorno (TMAR),
finalizando con la relacién Beneficio / Costo (B/C). Para lo cual
se utilizarid el Flujo de Efectivo presentado en el cuadro

siguiente:
1. TASA MINIMA ATRACTIVA DE RETORNO.

La Tasa Minima Atractiva de Retorno conocida cominmente como
(TMAR} es un factor de mucha importancia, ya gque es utilizado
como parametro de Evaluacidén. Toda empresa por lo general se
encuentra constituida por diferentes inversionistas en la cual
cada uno tiene su propia TMAR, en consecuencia calcularemos la

correspondiente al estudio haciendo uso de la TMAR ponderada.

La TMAR del inversionista esta dada por la suma del porcentaje de
inflacién mas un premio al riesgo, tal como se muestra en la

siguiente formula

TMAR = TASA DE INFLACION + PREMIO AL RIESGO
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La TMAR de la Institucidén Financiera por lo tanto se encuentra
definida por la Tasa de Interés que cobra el banco al conceder un

crédito.

Calculando los valores de la TMAR del inversionista como de la
Institucién Financiera, se obtuvo lo siquiente :

a) TMAR INVERSIONISTA = 12 % + 15 % = 27 %

b) TMAR INSTITUCION FINANCIERA = 24 %

Definidos 1las TMAR para cada uno de los inversionistas, se

procede a calcular la TMAR ponderada de 1a siguiente manera :

TASA M{NIMA ATRACTIVA DE RETORNO PONDERADA

ACCIONISTA % DE APORTACION TMAR POBLACION

INVERSIONISTA 0.30 0.27 0.081

INST. FINANCIRA 0.70 0.24 0.168
0.249

Nota : La tasa minima atractiva de recuperacién(TMAR) de 24.9 % se utilizara
para la evaluacidn econémica tanto para la pequefia como para la mediana,

La TMAR del capital total ¢ 4,276,000.4 resulto ser de 24.9 %,
lo que significa que es el rendimiento minimo que debera ganar la
empresa para pagar el 27 % de interés sobre ¢ 1,154,646.7
aportado por el inversionista Y el 24 % de interés sobre ¢

2,993,528.5 aportado por la Institucién Financiera.



CUADRD No

FLUJO DE EFECTIVO PARA LA PEQUENA EMPRESA

AHOQ ANOG 1 ANG 2 AND 3
SALDOINICIAL 3583013.00 25196200 1129631,20 #475300.40
INGRESOS 3%9e306.00 1404000.00 1672000.00 1942200.00
cxg 210600.00 280B00,00 £91330.00
TOTaL DISPONIBLE 1193400.00 159 1200.00 16504870.00
EJRESOS 106i345.00 J26330.80 526930.80 526330.80
S&LARIOS ¥ PRESTACIONES 225192.00 d25192.00 225192.00
ENMERQI & Y agiiio 24000.00 2400000 24000.00
ALCGUILER T2000.00 T2000.00 T2000.00
MOBILIARIG . 9460.00
MATERIA PRIM A ¥ MATERIALES {79904.00 179904.00 179904.00
PAPELERIA Y UTILES
DE GFICIN. 300,00 J600.00 3600.00 4600.00
MAQUINLRAIA 68870.00
EQUIPOS ¥ #CCESORIOS 10604.00
HERRAMIENTAS 3312,00
GASTOS DE ORGANIZACION 13800.00
IMPHEVISTOS 21634.80 2 1634.80 21654.80
SALDO FIN AL 51962 877669.2 13456609,2 14 15869.2

6SE






CUADRC Mo '

FLUWGQ DE EFECTIVO PARA LA MEDIANA EMPRESA

ANOD ANO A ANO aNG 3 AN 4 ANO S AND G
SalLDOINICIAL 4276468.40 6T7336.00 1070150.91 1874805.82 11988340.73 165137 1%.64 21450830,935
INGRESOS $276468.40 B236800.00 8648540.00 8957520.00 9369360.00 4781200,00 9781200.00
CXC 1235520.00 1237296.00 1343623.00 1405404,00 1457180,00 1467 180,00
TOTAL DISPONIBLE To01{zg0.00 T351344.00 1613892.00 T963956.00 8314020,00 8314020.00
EQRESOS 239913340 4643985.09 48439095,.09 48439835.09 4843935.08 4E84398%5.09 4843945,09
SALARIOS Y PRESTACIONES 1243586.40 1233586.40 124 35B6.40 1243586.40 1243586.40 12439E6.40
ENERGI A, AGUA Y TELEFONO g813.75 9613.78 9513.75 961375 5613.75 5613.78
TERRENO 2573000.00
CONSTRUGCION FISICa §15150.80
MOBILIARIO 74330.00
MATERIA PRI A ¥ MATERI ALES 3464040.00 34654040.00 3464040,00 3164040,00 3464040.00 3454040.00
PAPELERIA Y UTILES
DE QFICINA 242,60 2542.60 .60 2942.60 2542.60 253260 2542,50
MAQUINARIA 130370.00
EQUIPOS ¥ ACCESORIUS 1703835.00
HERRAMIEN TAS 19555.80
COMBUSTIBLE Y MANTTO, 23400.00 29400.00 29400.00 29400.00 2940000 29400.00
GASTOS POR PAOMQCION 14950.00 14550.00 14950.80 14950.00 14250,00 149%50.00
GASTOS DE ORGANIZACICN 13BC0,.00
IMFPREVISTOS 83852,34 B3EY2,3% B3852.34 33852,34 23052,34 a3852.34
SALDO FINAL BTT3365 33828 14.91 3004654.91 4113534.91 F525314.91 493121491 4937214.91

09¢



36l

2. VALOR ACTUAL NETO (VAN).

La VAN, se determina como resultado de la resta entre el Flujo
Actual de Ingresos y el Flujo Actual de Egresos de efectivo. Para

dicho calculo se utiliza el estado financiero del flujo de

efectivo anterior.

En el cdlculo del Valor Actual Neto (VAN), puede suscitarse tres

casos
a) VAN > 0 ..... El proyecto se acepta por que esta sobre
la tasa de interés minima.
b) VAN = 0 ..... El proyecto es igual a la tasa de
interés minima.
c) VAN <O ..... El proyecto se rechaza.

Para ello la VAN se obtiene utilizando la siguiente f6rmula
VAN = FNE. - INVERSION.

FACTOR DE ACTUALIZACION = 1 / (1 + idn

DONDE :

i = Tasa de trabajo

ARo base

3
N

La tabla que se presenta a contipuacién refleja los resultados

obtenidos segin el flujo de efectivo :






CUADRO No.47

CALCULDO DEL VALOR

362

ACTUAL NETO (VAND.

Az0 INGRESD £OSTD FLUJD K- FACTOR FNE
| 677,336.0 4,843, 986.1 -4, 166,649.0 0.8 -3,333,319
2 4,070,150.9 4,843, 986.1 - 173,804.2 0.641 - 496,027
3 7,874,805.8 4,643, 986. 1 3,030,820, 7 0.513 1,554,811.0
4 11,989,341.0 4,843,986. 1 7,144,355.5 0.41 2,936,330.2
5 16,513, 716.0 4,843,986. 1 11,669,731.0 0.329 3,839,341, 4
6 21,450,931.0 4,843,986, 1 16,606, 945.0 0.263 4,367,626.7
FNE. = ¢ 8,868,762.2

VAN = FNE - INVERSION
VAN = 8,868,762.2 - 4,276,469,40

VAN

< 4[592,292.8

En conclusidén la deuda guedard saldada al término de los 6
afos, por lo que a partir de ese afo todo lo que se genere
seran utilidades netas.

Analizando la evaluacién para el casc de la pequefda empresa
fabricante de muebles, se determina que esta necesita de tres
favorable de «

afos para saldar la deuda, obteniendose una VAN

808,733.92, al fin de este.
3. TASA INTERNA DE RETORND (TIR).
Esta es una razdén que tiene por objeto hacer 1a VAN igual a ce%o,

expresando la rentabilidad del proyecto en términos de 1a tasa de

intereés maxima gue genera el proyecto sin incurrir en pérdidas.
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Para dicha evaluacién, 1la TIR es tomada como parametro de
rentabilidad cuando su valor es mayor que el valor obtenido por
la TMAR, que para el caso se calculéd un valor de TMAR = 24.9 Yy
(para la pequefia y la mediana respectivamente) por lo Que se
tomard de forma arbitraria dos valores uno que este por arriba vy

otro por debajo del TMAR obtenida.

CUADRO No.48 TASAS ARBITRARIAS PARA EL CALCULO DE LA TIR
ARD DIFERERCIA FACT 22 1 FAE FACT 27 1 FNE

| - 4,166,649.0 0.819 - 3,412, 486.0 0,780 - 3,249,986.0

2 - 713,838.2 0.671 - 519,242.7 0.620 - 479,772

3 3,030,820.7 0.550 1,666,951.4 0,488 1,479,040.5

4 7,144,355.6 0.451 3,222,104.4 0.384 2,743,432.6

5 11,669,731.0 0.369 4,306, 130.6 0,302 4,306, 130.6

6 16,606,345, 0 0,303 5,03{,904.5 0.238 5,031,904.5

FLUJO NETO DE EFECTIVR TOTAL ¢ 10,295,363 ¢ 9,830,745

Retomando la férmula para el Valor Actual Neto y evaluando para
las tasas de 22 % y 27 % respectivamente se tienen los siguientes

resul tados

22 % ———= ¢ 10,295,363 -~ INV. INICIAL = ¢ 6,018,893

i

i 27 o =——— ¢ 9,830,745 - INV. INICIAL = ¢ 5,954,275
A continuacién se detalla la férmula para ocbtener a través de
calculos 1la TIR :

VAN:_ ( 12 - i;, )
TIR = TMAR +

VAN, + | VANz |
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Para la evaluacidén se dispondrd de la informacién siguiente :

24,9 ¥ VAN, = ¢ 4,592,292.8

-
[

¢ 5,554,275.0

]

27.0 % VAN=

=]
]

Evaluando :

4,592,292.8 ( 27 - 24.9 )

TIR = 24.9 +
4,592,292.8 + | 5,554,275 |
9,643,B814.8

TIR = 24.9 +
10, 146,567

C

TIR = 24.9 + 0.950451

TIR = 25.850451

ENTONCES TIR > TMAR

25.85 > 24.9 MEDIANA EMPRESA

26.58 > 24.9 -PERUERA EMPRESA

Conclusidén : El proyecto es aceptado, ya que este es rentable,
tanto para la mediana y pequefa empresa, tal como lo demuestran

los resultado de las evaluaciones realizadas anteriormente.



365

4. RAZON BENEFICID / COSTO.

Para obtener la razoén beneficio costo, se calcula por separado
los Valores Actuales de 1los ingresos y de los egresos
respectivamente, luego se dividen la suma de los valores actuales
de los ingresos entre la suma de los valores actuales corrientes

de los egresos, los resultados pueden ser :

a) Relacidén B/C > 1 = 1Indica que por cada colén de

costo se obtiene mads de un colén de beneficio.

b) Relacién B/C = 1 = Indica que por cada colén de

costo se obtiene un coldén de beneficio
c) Relacién B/C < 1 = 1Indica que por cada colén
invertido se obtienen pérdidas ya que no se recupera 1o que se

invierte.

Este factor se obtiene utilizando la siguiente férmula :

)
—

i=1 €1+ r 1

i=1 C 1 +r )t

Para la renovacién de la empresa se obtiene lo siguiente:






CUADRO No.49

CALCULO DEL BENEFICIO COSTOD
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ARO | INGRESO | EGRESOS | FACTOR DE ACT. | INGRESOS | EGRESDS
1 667,336.0 4,843,985, 1 0.8 541,860,8 3,875, 188, 1
2 4,070,150.9 4,843,985.1 0.641 2,608, 966.7 2,104,994.4
3 7,874,805.8 4,843,985.1 0.513 4,039,775.4 2,484,964.4
4 11,986,341.0 | 4,843,985.1 0.411 4,927, 208.0 1,990,877.9
5 16,53,716.0 | 4,843,985. 0,329 5,433, 012.4 1,593,671.1
6 21,450,930 | 4,843,985.1 0.263 5,641,5%4.7 1,213,968.1
23,192,426 14,323, 664

¢ Cdlcule del

B/C =

Beneficio / Costo para la renovacidn de la enpresa,

INGRESOS TOTALES

B/C =

Se determina
invertido en
que para el

beneficio de

EGRESOS TOTALES

23,192,426

14, 323, 664

B/C = 1.62 MEDIANA EMPRESA

B/€ 2.13 PEQUERA EMPRESA

en el caso de la mediana empresa que por cada colén
ella se obtendrd un beneficio de ¢ 0.62, mientras
caso de la pequeda empresa se espera obtener un

un colén por cada colén invertido.

Lo anterior hace concluir que el proyecto es. rentable siempre y

cuando se cumplan las condiciones dadas actualmente en cuanto a

las tasas de intereés, plazos de pago de las deudas y algo muy

importante es que se mantenga estable la tasa inflacionaria.



367

CAPITULO VIII

EvVALUACION socIaAat.

La evaluacidén social se ha hecho hoy en dia sumamente
indispensable para establecer una decisidn, ya sea de aceptacidn
o rechazo de un proyecto. La inclusién de esta es de gran valor;
puesto que existen suficientes evidencias gque nos conducen a
distinguir un proyecto bueno de otro malo. La manera de
determinar dichos aspectocs es observando y analizando si el
funcionamiento de la empresa como tal, no va en perJjuicio de los
operarios mismos y de la pohlacidén en general y en uUltima

instancia por que no decirlo del medio ambiente.

En vista de lo anterior la evaluacién social se analizara
enfocandose al beneficio que obtendran tanto la Empresa o el
sector Industrial Maderero, los Trabajadores, los Propietarios y

en una forma general, la Nacién.

1. EL SECTOR INDUSTRIAL MADERERO.

El sector empresarial de la industria de la madera es quién de
una forma general saldrd beneficiado con la aplicacién practica
de los disefos propuestos, ya que estos se encuentran orientados
a mejorar los niveles de calidad, de produccidén y competencia
entre si, a traves de la aplicacién de técnicas de Ingenieria

Industrial gue contribuyen al uso eficiente de los Recursos.
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2. LOS TRABAJADORES.
El mejorar la produccién de la industria en general o de la
empresa en particular, dard como resultado un incremento de la
productividad, lo cual generard a estas una disminucidén de los
costos y por ende un incremento de los ingresos, producto de las
ventas , lo que se traducird en mayores beneficios econémicos

f

para las trabajadores y un mejor nivel de vida, todo producto de

una redistribucién de los ingresos.

3. LOS PROPIETARIOS DE LAS FABRICAS.

Luego de la aplicacién de las técnicas de ingenieria Industrial
a la industria de la madera, y generar incrementos de la
productividad, se hacé entrever los beneficios de los
propietarios, motivados por los incrementos de ingresos, producto

de la reduccidén de costos y un mejor usos de los recursos.

4. LA NACION,

La nacién como tal y ente principal, se verd beneficiada con los
resultados que se obtendran al implantar los disefos y alcanzar
resultados positivos y alentadores, puesto que estos contribuiran
a4 generar mas Yy nuevas fuentes de empleo, asi como también la
consiguiente ayuda a alcanzar el equilibrio econémico y la paz

social.
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CAPITULDO IX

PLAN DE IMPLANTACION

Con el plan de implantacidén se pretende definir de una manera
precisa cada una de las actividades que se requieren sean
ejecutadas con la finalidad de desarrollar en forma completa la
renovacién de la empresa ‘'(fabrica elaboradora de muebles Yy

roductos de madera).

Para poner en marcha el plan se requiere de que todas las
personas involucradas en el proceso, realicen las actividades tal

y como se han concebido desde un principio.

En el plan se han considerado todos los aspectos convenientes
para una exitosa impléntacién mostrandose de una forma detallada

los objetivos, las funciones y actividades a realizarse.

Asi mismo, para establecer un mejor control del proceso de
implantacién es recomendable auxiliarse de la téchica denominada
"Diagrama de Flechas” ya que dicha técnica contribuye a
administrar el tiempo en gque se han de realizar las actividades

y los eventos, desde sus inicios hasta que finalizan.
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1. PLANIFICACION.

1.1. OBJETIVOS DE IMPLANTACIOGN.

— OBJETIVO GENERAL..

Establecer al coﬁjunto de actividades necesarias para la
renovacidn de la empresa (fabrica elaboradora de productos de
madera), de manera que las técnicas de ingenieria industrial sean
puestas en practica y operen adecuadamente; considerdndose para

ello las necesidades y condiciones actuales del sector industrial

madererao.

— DBJETIVOS ESPECIFICOS.

- Definir las metas a alcanzar con el fin de implantar los

disefos propuestos.

— Determinar el orden cronoldgico de cada una de las actividades
de implantacidén, con el propdsito de que los objetivos sean

alcanzados en forma ordenada y oportuna.

- Establecer la estructura organizativa responsable de 1la
implantacién de la renovacién de la empresa, asi como de las
técnicas de ingenieria industrial.

— Definir los lineamientes funcionales generales de la estructura

arganizativa.
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- Establecer mecanismos de control para el avance del proceso de

implantacidn del disedno.

2.1. POLITICAS DE IMPLANTACION.
a) Proporcionar incentivos al personal que acelere el proceso
productivo sobrepasando =1 volumen de preoduccidén planeado y

establecido.

b) Contratar uUnicamente personal con amplia experiencia en el

manejo de la maquinaria y esquipo de carpinteria.

c) Cumplir con los tiempos establecidos de las entregas de los

pedidos a los clientes, proporcionando productos con calidad.

d) Para la implantacidén de los disenos financiarse con capital
prestado comoc maximo (70 %) y el restante con capital propio

(30%).

1.3. ESTRATEGIAS DE IMPLANTACION.

a} Lograr el convencimiento y la confianza de los empresarios
propietarios de fabricas elaboradoras de muebles, acerca de los
beneficios proporcionados con la implantacidén de los diseros, con
la. finalidad. de tener el apoyo total.

b) Leograr la contratacidén de un ingeniero industrial para que
organice dirija, coordine y controle todos los aspectos técnicos

que la implantacidén de los disefocs propuestos conllevan.
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c) La formacidn de un grupo de trabajo para la implantacién de
los diseRos, formado por un directot del grupo y dos unidades
coordinadoras (Administrativa y tecnica) quienes se encargaran de

gerenciar el proyecto de implantacién.

d) La implantacién gradual de los diseRos con la finalidad de
establecer periédicamente un control y ajuste convenientes para
garantizar una mayor efectividad de las técnicas aplicadas a la

industria de la madera.

2) Realizar la implantacién en un primer momento de aquellas
técnicas que brinden una mayor contribucién para la solucidén de

los problemas.

f) Ganarse el apoyo de todo el personal que intervenga en 1la
ejecucidén de los disefos propuestos, presentandol es los
beneficios para ellos como para la empresa, con el propésito de

contar con la colaboracién y disposicién para la implantacién.

g) Capacitar al personal que in%ervenga con los disefos
propuestos mas importantes, con el fin de acelerar 1la

implantacién de los mismos.

1.4. RESULTADOS ESPERADOS.
Alcanzar un mayor nivel de Productividad dentro de la industria

de la madera y muebles, mediante la aplicacién de las técnicas de
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ingenieria industrial. Para 1o cual se espera obtener los

siguientes resultados :

a) Mayor estabilidad de los procesos y por ende de la empresa a
un costo razonable.

b> Contribuir al uso eficiente de los recursos disponibles.

c) Prolongar la wvida dtil de la magquinaria, equipo vy
herramientas.

d) La implementacién de técnicas de inventario, que nos indiquen
cuando, cuanto, que, y coma comprar.

e) Contar con informacidn confiable procedente de los distintos
departamentos con el propdésito de elaborar una mejor planeacidn.
f) Producir segun lo planificado para realizar las entregas de

los muebles en el momento oportuno y con los acabados indicados..
1.5. ACTIVIDADES PARA LA RENOVACION DE LA EMPRESA.

Para poner en marcha el plan de implantacidn, se han definido una
serie de actividades para las cuales se realiza una descripcién
de sus funciones, luego se presenta el tiempo promedio para su
realizacién, asi como la procedencia de actividades con el
propésito de presentar la secuencia.

El tiempo promedioc (normal) sera dado en dias habiles, todas las
actividades que se presentan llegan hasta gue la renovacién de la

empresa de la se encuentre concluida.
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CUADRO NO.50 ACTIVIDADES DE RENOVACION A DESARROLLAR

‘No. ACTIVIDADES

A EVALUACIGON Y APROBACION DEL PLAN DE IMPLANTACICON.
B FORMACICON DE LA ORGANIZACION ENCARGADA DE LA IMPLANTACIGN.

cC ADRUISICIGN DEL TERREND, CONSTRUCCION Y ACONDICIONAMIENTO DE LA
INFREESTRUCTURA.

D ADGUIRIR E INSTALAR MAGUINARIA, EGUIPO Y MOBILIARIO.
E CONTRATACION Y CAPACITACION DE PERSONAL.

F ADGUISICION DE MATERIAS PRIMAS Y MATERIALES.

G PLESTA EN MARCHA.

H CONTROL DE LA PUESTA EN MARCHA.

I EVALUACIGN DE LOS RESULTADOS DE LA IMPLANTACICN.

J ARRANGLUE OPERACIONAL DEL DISERD.

Una vez identificadas 1las actividades de implantacién se
procederd a calcular el valor esperado para cada una de dichas
actividades, operacién que se realizard mediante el uso de la
férmula que se presenta. *7_/

ta + 4t + £,

te =
&
Donde :
te = Tiempo Optimo.
t~n = Tiempo Normal.

17 FUENTE : MANUAL DE INGENIERfA Y ORGANIZACION INDUSTRIAL
MAYNARD H. B.
EDITORTAL McGRAW HILL, NEW YORK.
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Tiempo Pésimo.

¢t
T
]

w
|
l

Tiempo Esperado.

CUADRO No.S51 INFORMACION BASE PARA LA ELABORACION DEL PERT.
PARA LA RENOVACION DE LA EMPRESA

ACT. - | PRECEDE ACTIVIDADES ts tn t= te
A - - Evaluacién y 9 12 19 12
aprobacidn del plan de
implantacioén. .
B A — Formacién de la 2 S 6 4.67

organizacidn encargada
de la implantacidn.

cC B — Adguisicidén de 110 133 140 | 131.67
terreno, construccidn
y acondicionamiento de
infrasstructura. _
D C = Adquirir e instalar 12 15 18 15
maguinaria, equipo y
mobiliarig.

E c — Contratacidén y 8 10 13 11
capacitacidn del
personal .

F D, E — Adgquisicidn de 25 30 3B 30

' materias primas vy ' :

materiales.

G F = Puesta en marcha. 23 =0 33 30

H F — Control de la puesta 25 20 I 30
&1 marcha.

I H, G — Evaluacién de los 3 9 7 3
resul tados de la.
implantacidn. .

J I - Arranque operacional 15 30 3 28.83

del disefo.

Concluida la obtencién de los tiempos esperados, se procedera a
realizar la representacién grafica médiante el uso del diagramar

de flechas (PERT) 1®_/ Este serd elaborado, siguiendo 1la

*® FUENTE : INVESTIGACION DE OPERACIONES UNA INTRODUCCION
TAHA, HAMDY A. CAP. 11 PAG. 360 - 369
EDIT. REPRESENTACIONES Y SERVICIOS DE INGENIER{A S.A.
MEXICO
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EL DISENO

RUTA CRITICA::
A — B — € — D — F — H — I —

DURACION DE LA IMPLANTACION:
297 .17 DIAS < 11 .5 MESESD>

R o LT Py o P A=V A TR Y NP L Ry
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1.5.2. DESCRIPCI{IN DE LAS AcfleDAbES DE RENOVACIGN DEL DISERO.
A continuacién se describe cada una de las actividades
anteriormente identificadas en el proceso para la puesta en

marcha de la renovacidén de la empresa elaboradora de muebles.

a) EVALUACION Y APROBACION DEL PLAN DE IMPLANTACIGN.

Esta actividad consistird en una serie de reuniones por parte de
los accionistas de la empresa, con la tarea de discutir, aprobar
y autorizar la realizacién de las actividades del disefo para la
empresa elaboradora de muebles de madera, toméndose en cuenta las
situaciones relacionadas con la legalizacidén de los diferentes
aspectos Administrativos propuestos. dicha actividad abarcard la
realizacién de los tramites necesarios para respaldar de forma

legal a la estructura organizativa.

b) FORMACION DE LA ORGANIZACION ENCARGADA DE LA IMPLANTACICN.

Dicha actividad se refiere especificamente a la formacidén de la
estructura organizativa humana, que serd la responsable de la
implantacién del diseRo para la empresa, por ello se ha
considerado 1a~estfuctura organizativa propﬁesta en el plan de

implementacidén.

<) ADAUISICIGN DEL TERRENO, CONSTRUCCION: Y ACONDICIONAMIENTOD
DE INFRAESTRUCTURA.
Una vez cgnformada-la organizacidén, serd esta la encargada de la

bisqueda y adquisicién del terreno, el cual tendra que



LN
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cumplir con los requerimientos dados en el diseRo. Luego gque sea
realizada la compra, esta procederad a la contratacién de personal
Para la construccién de la estructura segun distribucién, para
finalizar sera la organizacién 1la encargada de dirigir el

acondicionamiento de las mismas.

d) ADRUIRIR E INSTALAR MARGUINARIA, ERUIPO Y MOBILIARIO.

Con esta actividad se buscard proveer a la empresa con toda la
maquinaria, equipo y mobiliario necesarioc para la puesta en
marcha de las operaciones preliminares, realizando posteriormente

la ubicacidn e instalacién de las mismas.

&) CONTRATACIGN Y.CAPACITACI(IN DEL PERSONAL.

Con dicha actividad se buscara dotar a la empresa de todo el
recurso humano necesario segtn los requerimientos de personal
obtenidos del disefo de la planta, es necesaric que el personal
que se va ubicar y el que es probable que se contrate, sean
adiestrados en lo referente al puesto a desempefar para conocer
el alcance de sus funciones y responsabilidades, asi como los

procedimientos para el uso de las herramientas y formularios.

f)> ADQUISICION DE MATERIAS PRIMAS Y MATERIALES.
La actividad de adquisicién de materias primas y materiales,
consiste en el aprovisionamiento de las materias primas basicas

y materiales, segun el plan de produccién y prondésticos de venta.
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g) PUESTA EN MARCHA.
ésta actividad significa llevar al terreno de la practica, el
disefio, o sea el arrangue del disefc a traveés del funcionamiento

de la misma.

h) CONTROL DE LA PUESTA EN MARCHA.

Con la actividad de contrel de la puesta en marcha del disefo, se
pretende establecer los puntos y factores causantes de las
desviaciones, realizandose las anotaciones correspondientes para

" un posterior andlisis.

i) EVALUACION DE LOS RESULTADOS.

Con esta actividad se Procedera a determinar las causas de las
desviac%ones, con el propésito de realizar los ajustes necesarios
a los disedos, reduciendo al minimo estos problemas y poder

alcanzar los cbjetivos.

JJ) ARRANRUE OPERACIONAL DEL DISENO.

Se refiere en forma definitiva al arranque de las operaciones de
la empresa fabricante de muebles, actividad que se realizara,
tomando en cuenta los ajustes realizados a los disenros,
definiéndose para ellos una fecha que garantice el sequimiento y
la correccién de futuras desviaciones, garantizdndose asi que los

resul tados sean eficientes.
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2. PROGRAMA DE LA IMPLANTACION PARA LA RENOVACION.

Una vez concluidas y definidas todas las actividades necesarias
para la implantacién del diseRo en las empresas elaboradora de
muebles y articulos de madera, asi como la secuencia y tiempos
promedios se procede a definir el programa para la implantacién.
El tiempo para la implantacién se ha estimado segun lo obtenido
del diagréma de flechas, esto es 257.15 dias habiles (tal como se
ha establecido en la ruta critica), considerando que se trabajara
5.3 dias hdbiles a la semana (8 horas / dia de lunes a viernes ¥
4 horas / dia el Sabado), lo que constituye 22 dias habiles al
mes, calculandose asi que el proyecto tendrd una duracién de 11

mnmeses.

En vista del movimiento que se da en la industria de la madera,
el proyecto se iniciard en el mes de noviembre del 95 Yy se
concluirad en el mes de noviembre del 96, pensando en gue comience
la produccién real en ese mes propiamente dicho, lanzando los

Productos en un periodo de mayor venta durante el aRo.

A continuacién se presenta el cuadro No.23, el cual muestra el
programa de actividades de implantacidén del disefro, para
posteriormente presentar el diagrama de barras; grafica que
muestra la calendarizacién de las actividades durante todo el aRo

Bn que durard la implantacién.
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LA RENOVACI(ON.
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PROGRAMA DE ACTIVIDADES DE IMPLANTACIGN PARA

No. ACTIVIDADES piAs | FECHA FECHA DE
INICIO FINALIZAC.
A Evaluacidén y aprobacion del 12 01/11/935 15/11/95
plan de implantacidn.
B Formacidn de la organizacion 4.67 16/11/93 21/11/95
encargada de la implantacidn.
C Adquisicién de terreno, 131.67 22/11/95 C8/05/96
Construccidn y
Acondicionamiento.
D Adguirir e instalar 15 09/03/96 28/05/96
Maquinaria, Equipo y
Mobiliario. :
E Contratacién y Capacitacidn de 11 12/05/96 28/05/96
Personal .
F Adguisicidn de Materias Primas 30 23/05/9% 03/07/96
y Materiales.
G Puesta en Marcha. 30 06/07/9% 11/08/96
4
H Control de la puesta en 30 06/08/96 11/08/96
marcha.
I Evaluacidn de los resultados S 13708/96 17/08/96
de la implantacidn o
J Afranque operacional del 28.83 18/08/96 23/09/96
disesdro.




QUADRC Mo .

CRONOARAMA DE ACTIVIDADES DEL PLAN DE IMPLANTACION

ACTIVIDADES

NOV

DIC

ENE

FEBR

MARZ

2BRIL

MAYQ

JUN

JUL

AGOQS

SEP

1]21a]a

t]2]als

i[a2]a]s

1{2]a]s

1lalals

1[2]a]s

1]2]a]s

1]2]a]a

ilz]a]s

1]2]als

tl2]a]s

A&, Evaluaclon y aprobaoclan el plan
tla Implantaolon,

B. Formaoion cle la organizacion
encargada cde la impléntaclon.

C. Adqulsiclon el terreno, construcolon
y dooncdlolonamlento e Infraestructura

D. Adgultli e Instalar magquinarla, equipe
. mobillarlo y hertamientas.

E. Contrataoion y oapacitaclon cel personal.

F. Adqulslolon e matertas primas v
i terlales,

|G.. Puesta en marcha.
H. Control ¢le la presta en marcha,

I. Evalvaoion de los resultaclos de fa
Irnplantaoclon.,

J. Arranque operaclonal del diseno.
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2.1. IMPLANTACIGN PARA EL DISEMND DE PRODUCCI(N.

El proceso a seguir para implementar el diseffo de produccién en
las empresa que asi lo requieran, se basa en la metodologia
descrita en el caso de la renovacién total de una empresa. Por lo

que se propone realizar las siguientes actividades :

CUADRD No.S54 ACTIVIDADES PARA IMPLANTAR EL DISERO DE

PRODUCCIGN.
No. ACTIVIDADES
A ~ EVALUARCION Y APROBACION DEL PLAN DE IMPLANTACICN.
B — DETERMINACION DE LOS ENCARGADOS DE IMPLANTAR EL DISERO.
c ~ IMPLANTACION DEL DISERO.
D — CAPACITACION DEL. PERSONAL..
E - Hjﬁﬂn EN MARCHA DEL DISERD.
F — CONTROL DEL. DISERO EN MARCHA.
G — EVALUACIGN DE L0S RESWLTADOS DEL. DISERO.
H - AJUSTES DE LAS DESVIACIONES.

Luego que se han definido las actividades, se procedera a
determinar el tiempo- esperado, mediante el uso de la. férmula

descrita anteriormente. Obteniéndose los siguientes resul tados:



CUADRO No.35
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PLANEACION DE ACTIVIDADES PARA EL DISERD DE

PRODUCCIGN.
ACT PRELC. ACTIVIDADES ta tn ts tn
A - EVALUACIGN Y APROBACION DEL 2 3 ] 3.33
PLAN DE IMPLANTACION.
B A — BET. DE LOS ENCARGADOS DE LA 2 3 2 3.33
IMPLANTACION DEL DISERO.
C B IMPLANTACION DEL DISERO. B8 15 20 14.66
D B - CAPACITACION DEL PERSONAL. 10 15 . 20 15
E D FUESTA EN MARCHA DEL DISERO. 10 15 20 15
F D CONTROL DEL. DISERD EN 10 15 20 15
MARCHA.
G F EVALUACION DE LOS 2 S | 10| 5.33
RESLLTADOS.
H G AJUSTE DE LAS DESVIACIONES. 3 5 2] S.16
Determinados los tiempos y evaluada la precedencia de
operaciones, se procederd a representar en forma grafica el

diagrama que permitird determinar el camino critico, para la

ejecucidén del diseffo a implantar.

A continuacidén

secuencia, las actividades. a: realizar

se presenta en forma grafica y en orden de

implantacién del disefo de produccidn.

para la. correspondiente






DIAGRAMA DE FLECHAS PARA LA IMPLANTACION
DEL DISENO DE PRODUCCION

RUTA CRITICA:

A — B — D — — 22 — G — H

E
=
[

A — B -— D —_ — G . — H

TIEMPO D E IMPLANTACICN:
37 « 1 3 DIAS = = MESES
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2.1.1. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES PARA LA IMPLANTACION DEL

DISERD DE PRODUCCI(N.

a) EVALUACION Y APROBACIGN DEL. PLAN DE IMPLANTACION.

De la misma manera que en el caso anterior, dicha actividad se
refiere a la evaluécién del disefo, es decir; verificar si las
empresas como tales, se encuentran en la disposicién de adoptar

la implantacién.

b) DETERMINACIGN DEL. LOS ENCARGADOS DE LA IMPLANTACI{IN. _.

Esta actividad es realizada por la direccién de la empresa,
aunque de ser posible, elijase de entre el personal que labora en
la empresa, ya que de esta manera se contribuird a economizar,

disminuyendo los costos de inversién.

<) IMPLANTACION DEL DISERD.
La actividad de implantacién consiste en establecer el nuevo
disefo, con el propdésito de incrementar la productividad,

estableciendo un ordenamiento en la disposicién de la fabrica.

d) CAPACITACION DEL PERSONAL .
La actividad de capacitacién de personal, se ha de realizar en
paralelo con la de la implantacién, con la finalidad de dotar a-

todo el personal con conocimientos nuevos y actual izados.
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e) PUESTA EN MARCHA.
Consiste en poner a andar los nuevos disefios, mediante el uso de
técnicas de organizacidn gue se apeguen a las condiciones de la

industria.

f) CONTROL PEL DISERO EN MARCHA.

Consiste en poner medidas de control durante la ejecucién de las
actiQidades, fazén por la que esta se realiza de manera
simultanea con la puesta en marcha, esta actividad serd la
responsable de alcanzar con prontitud el incremento de 1la

productividad.

g)> AVALUACION DE LOS RESULTADOS.

Del control anterior depende mucho el exito o fracaso, puesto que
para realizar wuna evaluacién, se necesita de una buena
recopilacién de informacién que se origine del proceso de

produccidn.

h) AJUSTE DE LAS DESVIACIONES.
De 1a evaluacidn depende que se corrijan todas las desviaciones,

a través de un ajuste realizado al diseRo de produccién.
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2.2. GERENCIA DEL PROYECTO.

Es necesario formar una organizacién que sea la responsable de
dirigir el desarrollo de todas las actividades que se han
considerado en el presente plan de implantacién. Considerandose
este un factor indispensable para la formacidén de un grupo de
trabajo para la implantacién. Este grupo de trabajo tendra la
caracteristica de que no dependerd directamente de alguna unidad
con el propésito de imprimirle a la misma, mayor libertad para
viabilizgr y agilizar sus actividades. El grupo de trabajo para
la implantacidén debera ser lo mds sencillo posible, es decir que
convenientemente estara formado por un numerc reducido de
personal (3 personas), con el propésito de no hacer mas altos los

costos de implantacidn.

Se recomienda que el personal gue integre el grupo de trabajo,
sea el mismo que ha de quedarse posteriormente dirigiendo las
actividades, puesto gque estos conoceran todo en cuanto a la
conauccién de la misma. Con la estructura organizativa del grupoc
de trabaJjo para la implantacién, se busca alcanzar una mayor
cohesién grupal entre el personal que laborard permanentemente

para la empresa.
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2.3. ESTRUCTURA ORGANIZATIVA DE IMPLANTACION.

A continuacidn se muestra la manera de como debera estar
conformada la estructura organizativa para gque el grupo de

trabajo ponga en marcha el plan de implantacidn :

ESTRUCTURA ORGANIZATIVA DEL GRUPDO DE TRABAJO

DIRECTOR DEL GRUPO
DE TRABAJO

CDORDINADOR AREA

T . COORDINADOR AREA
. TECNICA

ADMINISTRATIVA

2.3.1. FUNCIONES DEL GRUPO DE TRABAJD PARA LA IMPLANTACION. . .

2.3.1.1. DIRECCION DEL GRUPOD DE TRABAJO.

La direccidén del grupc de trabajo sera el maximo nivel a
considerar dentro de la- estructura:. organizativa para la puesta en
marcha del plan de implantacidén, correspondiéndole la tarea de
planear, organizar y controlar el desarrollo de las actividades

de implantacidén de los disefos en general.
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Esta velar4d para que a las actividades de la coordinacién
administrativa y coordinacién técnica no les falte nada para el

desarrollo de sus funciones.

La coordinacién con la direccién, se mantendran siempre en

contacto duraﬁte el pericdo de implantacién.

2.3.1.2. COORDINACION DEL AREA ABMINISTRATIVA. -

Al coordinador administrativo, como unidad del proceso de
implantacién, le corresponde brindar el apoyo necesario asi como
ejecutar las actividades de 1la implantacion de los disefos
convenientes para el Aarea administrativa. Para este cargo se
recomienda que la persona responsable de la unidad coordinadora,
sea la misma que se desempefa como responsable de la seccidn

administrativa.

2.3.1.3. COORDINACION DEL AREA TECNICA.

Basicamente a 1la persona responsable del 4area tecnica, le
corresponde llevar a cabo la ejecucién de las actividades de
implantacidén técnica. Para dich; puesto se recomienda que sea la
misma persona que funge como Jjefe de produccién en la empresa
fabricante de articulos de madera y muebles. Al mismo tiempo
también se requiere una estrecha coordinacién con el encargado
del 4&rea administrativa, para efectos de 1a seleccidén vy

capacitacidén del perscnal.
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ASIGNACION DE RESPONSABILIDADES.
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Una vez organizada la unidad que se encargara de la ejecucidn

la implantacién,

se hace conveniente realizar la delimitacidén

papeles a cada una de las unidades de implantacidn, razdén por

que a continuacién se hace una programacién de actividades

de

de

la

de

implantacidén detallando sus correspondientes responsabil idades.

CUADRDO No.S56 ASIGNACIGN DE-ACTIVIDADES.
No. ACTIVIDAD RESPONSABLE

A Evaluacidon y aprcbacién del plan de Grupo Interesado
implantacidn.

B Formacién d= la organizacién encargada Direccién del grupo
de la implantacidn.

c Adquisicidén del terreno, Construccién y Coordinacidén Area
acondicionamiento de la Técnica/administrativa
infraestructura.

D Adguirir e instalar magquinaria, equipo, Coordinacién Area
mobiliario y herramientas. Tecnica.

E Contratar y capacitacidén del personal. Coordinacién del Area

Administrativa
]
- F Adquisicidn de materias primas y Coordinacién del Area
materiales. Administrativa
G Puesta en marcha. Direccidén del grupo
H Control de la pussta en marcha. Coordinacién del Area
Administrativa

1 Evaluacién de los resultados de Direccidn del grupo
implantacidn.

J Arranque operacional del disedo. Direccién del grupo




2.3.2. PERFILES PARA GERENCIA DEL PROYECTO.

RERUERIMIENTOS PARA EL PUESTO DEL DIRECTOR DEL GRUPD DE TRABAJO

REQUERIMIENTOS DE HABILIDADES:
Capacidad para analizar problemas, toma de decisiones y para
Planear, coordinar y controlar la ejecucién de las actividades de

la implantacién.

REGQUERIMIENTOS EDUCACIONALES:
Profesional, graduado en Ingenieria Industrial o Licenciado en

Administracién de Empresas.

EXPERIENCIA : -

No menor de tres afos en analisis y consultoria de proyectos

industriales.

REGUERIMIENTOS DE CONOCIMIENTOS ESPECIFICOS :
Conccimientos técnicos de maquinaria y equipos industriales,

conocimentos generales de la industria de la madera.

REQUERIMIENTOS DE PERSONALIDAD :
Con gran iniciativa, dinamismo, responsable y disciplinado.

Excelente presentacidén y magnifica relaciones interpersonales.

EDAD =

Entre 30 v 40 aRos.
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REQUERIMIENTOS PARA EL PUESTO COORDINADOR AREA ADMINISTRATIVA

REQUERIMIENTOS DE HABIL IDADES:
Capacidad para contratar y capacitar al personal administrativo
Y capacidad para ejecutar Y controlar los procesos

administrativos de la implantacidén del proyecto.

REGUERIMIENTOS EDUCACIDNALES:

Profesional, graduado en Administracién de Empresas.

EXPERIENCIA :

No menor de dos arnos en el area administrativa.

REQUERIMIENTOS DE CONOCIMIENTOS ESPECIFICOS =
Conocimientos de la funciones generales y especificas de cada una
de las 4reas de 1la empresa y conocimiento de sistemas

informaticos.

REBUERIMIENTOS DE PERSONALIDAD :
Con gran iniciativa, dinamismo, responsable y disciplinado.

Excelente presentacidén y magnifica relaciones interpersonales.

EDAD : .

Entre 27 y 37 anos.
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RERUERIMIENTOS PARA EL PUESTO DE COORDINADOR DEL AREA TECNICA
REQUERIMIENTOS DE HABIL IDADES:
Capacidad para planear, programar y controlar las actividades de
la implantacién técnica y habilidad para capacitar y adiestrar al

personal de produccidén.

REQUERIMIENTOS EDUCACIONALES:

Profesional, graduado en Ingenieria Industrial.

EXPERIENCIA :
No menor de dos ados en la implantacién de técnicas de

produccion,

RERUERIMIENTOS DE CONODCIMIENTOS ESPECIFICOS = . :
Conccimientos generales y especificos del &rea de produccidn, asi
como también conocimiento de la maquinaria y procesos en la

industria de la madera.

REQUERIMIENTOS DE PERSONALIDAD :
Con gran iniciativa, dinamismo, responsable y disciplinado.

Excelente presentacién y magnifica relaciones interpersonales.

EDAD =

Entre 27 y 37 afos.
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Se recomienda que el grupo de trabajo descrito anteriormente para
la implantacién del proyecto sea personal que este laborando en la
empresa siempre y cuando reuna los requisitos antes mencionados, de
lo contrario se puede optar por colocar personal externo a la
empresa, es decir, que sea contratade en algquna consultoria o

asistencia técnica.

2.4. CONTROL DE LA IMPLANTACION.

Cuando nos referimos al control del programa de implantaciédn,
tratamos con los parédmetros de comparacién a emplear con el fin de
verificar el cumplimiento o no de los objetivos (metas) previamente

establecidas.

Una vez ejecutada la planificacién de la implantacién y establecida
la organizacion del grupo de trabajo responsable de la ejecucién,
Se requiere contar con aguellos elementos necesarios que permitan
dar un sequimiento adecuado que nos lleve a establecer un control
de las diferentes actividades de implantacion, con la finalidad de
realizarlas en el tiempo prograﬁédo Yy «con los recursos
establecidos.

Basicamente el proceso de control puede realizarse y resumirse
mediante el desarrollo de las siguientes actividades :

- Puesta en marcha.

- Evaluacién de los resultados de la implantacién.



CUADRO No

CRAOMOQARARMA DE ACTIVIDADES DEL PLAN DE IMBPLANT ACION

NOY

IC. Adquisloion clel terreno, construcolon
¥ Aoonclicloramlento e Infraestruotura

|C. Adqulrr e Instalar maquinaria, equlpo
moblliatlo y herramlentas,

|E- Contratacion y capaoitaclon del personak,

IF. Adquisicion cle materlas primas y
materlales.

IG. Presta en marcha, ‘

JH. Control de la puesta en maroha.

| Evalzacion e los resultacos de la
Irmplan taoion,

J. Artanque operaclonal del (iseno.

. Dlic EME FEBR MARZ ADRIL MAYOD JUN JLL AGOB SEP
ACTIVIDADES 1{2[afs]1]2[afa|1[2]afa]1]e]aTa i]eTals[1]elala 1 [2[a]alt [2]aa [1[2 o]« [1 [2]a s [1]2]a]a
A, Evaluaclon y aprobaclon del plan
da Implantaoion, -
—
|B. Formaclon de Iz arganizaolon
encargada e la implanitaclon. -
_

— tiempo real

— tiempo programado

—_————

tiempo reprogty

86¢€
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2.4.1. PUESTA EN MARCHA. |
En la fase de puesta en marcha, las actividades de implantacién
corresponden sean ejecutadas por el grupo de implementacién, tal y
como se establecieron en el plan. Los responsables de la ejecucién
de las actividades se encuentran bajo la obligacién de producir 1los
resultados deseados, dentro de los limites de tiempo considerados

en el plan con un minimo de recursos.

2.4.2. EVALUACION.

Para el desarrollo de la fase de Evaluacién, se requiere auxiliarse
de dispositivos (hojas de control de proceso) para la recopilacién
de informacién gue nos permita de una forma ordenada y continua el
acceso a los datos, para comparar 1lo¢ realizado con respecto al

estado inicial base (actual) segun lo programado.

Todo se realizara con el f£in de correqir las desviaciones reales
con respecto al programa de implantacién, considerandose tanto las
razones y consecuencias, la fecha de iniciacién de las actividades,

ellestado actual y todo progresoc gue se espera.
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X. CONCLUSIONES GENERALES

- En la pequefia y mediana empresa, el empresario no tiene
conocimiento de las funciones basicas que en toda empresa se deben
realizar, el responsable por toda la gestion de la empresa y muchas
veces aun de parte del trabajo directo de 1la produccién es el
propietario, por lo que el tipo de organizacién utilizada aunque
informalmente es el 1lineal. La inexistencia de erganigrama vy
manuales hace mas dificil en estas empresas la tarea de organizar.
Mediante la estructura de 1a organizacién propuesta se ordenan los
recursos basicos y se acomoda a 1las personas en un esquema
aceptable para que puedan desempefiar las actividades requeridas
para la realizacién de los objetivos de la empresa -y que mediante
una adecuada organizacién se puede lograr incrementar 1=z
productividad sin necesidad de hacer grandes 1inversiones de
capital. La organizacioén propuesta contribuye a determinar 1las
actividades Y puestos necesarios dentro este tipo de empresas,
distribuyendola de acuerdo a las mejores relaciones funcionales,
definiendo claramente 1a autoridad, responsabilidad y deberes de

cada una de las personas que integran estas empresas.

- Por lo general, en la industria de productos de madera y muebles,
no se realiza una planificacién técnica de 1la produccidén y se basan
en las tendencias de volumenes de ventas anteriores. En las mayoria
de estas empresas se efectia un tipo de planificacién en forma

empirica ocasionando que se trabaje sin patrones Y sin medidas en
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la utilizacidn de los recursos de las empresas que se orientan a la
produccion y especificamente en lo que se refiere a la materia
prima, mano de obra y gastos indirectos de fabricacién, Aplicando
un sistema de planificacién, programacién y control permiten prever
las actividades, indicando cuando, doénde y como ocurriran y se

verificaran dichas actividades, agilizando la toma de decisiones.

- BEn é&ste tipo de industria no se utilizan técnicas de
ingenieria industrial puesto que la mayoria de empresas trabajan en
forma empirica, ya que comenzaron como carpinterias pequefias y se

han desarrollado con el tiempo convirtiéndose en talleres grandes,

- La mejora de metodos de trabajo es una técnica que se utilizé
para examinar el trabajo en este tipo de industria y se llegé
sistematicamente a investigar todos los factores que influyen en la
eficiencia y economia de este sector. Observandose que es una
técnica que se encuentra al alcance de las empresas que se dedican
a la elaboracion de productos de madera y muebles, y que contribuye

a lograr ‘el aumento de la productividad.
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- En la mayoria de empresas se detectd que existe una inadecuada
distribucién en planta, pues la maguinaria y el equipo es
distribuido sin ningun ordenamiento, dificultando muchas veces el
recorrido de los materiales por las diferentes secciones del
trabajo. Lo anterior obedece a que la mayoria de empresarios carece
de un criterio organizador, circunstancia que se ve agravada por la
insuficiencia de espacic que enfrentan las pequeiias empresas. Con
una apropiada distribucién en planta, se lograri la integracidén de
todas las fases del proceso de fabricacién y de las partes qgue
componen el producto, para obtener la més efectiva y econdédmica

interrelacién entre los factores que afectan a la distribucién.

- Existe un desconocimiento general acerca de los beneficios del
control de la calidad, de la normalizacidén técnica y del cqntrol de
inventario, es por esto gque estas actividades son vistas
generalmente como un gasto elevado dentro de las actividades del
ciclo industrial. La aplicacién correcta del control de la calidad,
permite verificar que lgs materias primas, procesos y productos
cumplan con las especificaciones del disefio para la satisfaccion
del consumidor y mediante la aplicacié6n del control de'inventario
se mantendra las existencia de 1los productos a los niveles

deseados.
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-~ Existe un alto desinterés por la higiene y sequridad en este tipo
de empresas, ocasionando un alto riesgo en el lugar de trabajo, por
lo que mediante un control de adecuado de los riegos ocupacionales

se reducen los costos por accidentes.

- El mantenimiento en este tipo de industria no es de mayor
importancia para los propietarios, puesto que se tiene la actitud
de prestarle atencidén a las instalaciones, maquinaria y equipo
hasta que una averia se origine, teniendo como resultado la
disminucién o suspensién del servicio. Mediante la ejecucioén de un
programa de mantenimiento se evitara este tipo de problema por

medio de una organizacién eficiente.

- Existe un desconocimiento de 1la utilidad que proporciona el
contar con registros referentes a las operaciones de las empresas.
Considera la contabilidad como un requisito fiscal y la estiman en
funcién del tiempo y del costo requerido, privandose de los
beneficios gue les brindaria. Las pegquellas empresas no conocen sus
costos de fabricacién reales, por falta de sistema de contabilidad
de costos, como tampoco conocen los gastos de operacidén, por falta
de registros. Por tanto, la base utilizada para la fijacidn de
precios de +venta es erroénea, lo dgue puede perjudicar su

rentabilidad.
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- Se pudo comprobar que en la industria de 1la madera, los
principales obstaculos que se presentan para mejorar la
productividad, son la falta de conocimiento técnico ¥y
administrativo y un bajo nivel cultural, lo que dificulta el
desarrollo efectivo Yy eficiente en las A&areas de produccién,

organizacién contabilidad finanzas ¥ recursos humanos.
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XI. RECOMENDACIONES
\
- Los empresarios en este tipo de industria deben administrar su
eﬁpresa como una unidad inteqrada no orientada solamente a la
produccidén, tienen qﬁe dar importancia a todas las Aareas gque la
componen: Organizacién, produccién, comercializacién, finanzas,
contabilidad y recursos humanos, pues el progres; de una empresa

depende de la buena administracién de toda ella y no sé6lo de una

parte.

- En la medida de lo posible, las empresas deben de asistirse de-
personal profesional con conocimientos ¥ experiencia en
administracién de la produccio6n. Si los recursos con gque cuentan no
les permite la contratacién de personal técnico o profesional, se
deben generar alternativas para que el dirigente de las empresas
reciba capacitacién en estas técnicas, pudiendo a través de un
gremio de fabricantes organizar y financiar diferentes cursos de
capacitacién. Ademds, existen organismos o] instituciones
gubernamentales o privadas que se encargan de dar capacitacién a
las pequefios y medianos empresarios.

~ Se recomienda que las instituciones dedicadas a financiar a estas
empresas consideren dentro de sus politicas la ampliacion de sus
lineas de créditos en rubros tales como: capital de trabajo,

capacitacién e infraestructura.
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- Es neéesario crear en los empresarios fabricantes de productos de
‘madera y muebles, la conciencia de calidad para lo cual es
indispensable desarrollar entrenamientos con el fin de asimilar
técnicas de control de la calidad asi como aquellas orientadas al

aspecto motivacional de los trabajadores.

- Las empresas deben conceder algunos beneficios a sus
trabajadores. Como minimo deben de brindar todas las prestaciones
sociales gque segun el coédigo de trabajo le corresponden al
trabajadox. Estas prestaciones no deben de ser consideradas como un
gasto adicional para el empresario, sino gque tienen gque ser
incorporadas al costo del producto y por tanto incluidos en el

precio gque el consumidor ha de pagar al adguirirlos.

- Es recomendable gque los empresarios pongan en Dpréactica las
distintas soluciones que se presentan en cada una de las areas
analizadas en este trabajo, ya que estas representan un informe
amplio de la 1investigacioéon realizada en variag empresas gue se
dedican a este tipo de industria, y su aplicacidn servira a estos
empresarios para lograr un mayor grado de desarrollo dentro del

sistema econdmico.

- Se recomienda que el pequefio y mediano empresario centre su
atencion en los gastos indirectos de fabricacion gue se generan en
el procesos de produccién, ya gue estos son los gue menos se pueden

identificar y aplicar al costo del producto. Para ello es necesario
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que se efectué un prorrateo de dichos gastos a fin de establecer un
costo de produccién para cada articulo, de tal manera que se
acerque a la realidad y por ende qgue le permita conocer cuales son

los resultados de las operaciones de la empresa.

- Efectuar revisiones y evaluaciones permanentes de funcionamiento

y resultados de la empresa.
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RAMA DE ACTIVIDADES ECONOMICAS, MATERIA PRIMA,
éRODUCTO ELABORADO. CENSOS ECONOMICOS 1979.
DIGESTYC.

- SISTEMA ARANCELARIO CENTROAMERICANO (SAC) (1993)
VISITAS TECNICAS
— INDUSTRIAS CAPRI S.A. DE C.V.

- MOBLEX, S.A. DE C.V.

- FABRICA Y VENTAS DE MUEBLES
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Sector Industria. Manufacturera
Valor Bruto.de Produccion a Precios Corrientes

(En miles de colones)

RAMAS 1988 1889 1960 1891 1992 41@e Y
1. Pmc_luctos Alimanticios  .vveeervesereeenne 4,812,718 6,227,007 . 8,056,905 9,336,521 10,661,395 13,054,548
2. Bebidas 868,733 1,087,501 1,430,669 1,655,029 1,848,398 2,295,938
3. Tabaco 261,580 307,939 . 405,628 480,820 504,943 694,042
4, Textiles . 708,788 881,065 1,128,611 1,383.075 1,680,546 1,941,508
5. Calzadoyvestuano .......ccromeeeene 501,394 607,778 786,198 940,593 1,191,548 1,357,963
[6.  Productos de madera  ..roemerremren 111,008 143,788 179,050 209,951 237,889 291,716
7. Muebles de_ metal y madara ..o 173,560 225,190 282,496 331,994 385,805 465,460
B. Papel, candny derivados  .......... 197,030 235,496 L 314,616 381,672 439,656 528,477
9. Imprentas, editerales y conexas . 173,933 230,685 298,880 362,792 422,699 504,669
10.  Productos de CUBM  ..ceeeceeeceeeecescacnas 193,211 256,770 322,045 380,680 421,441 523,057
11.  Productos de Caucho . 51,365 60,436 86,213 101,167 140,314 152,406
12, Productos qUIMICOs  ....cevereeanes 758,980 . 921,89 1,203,669 1,438,817 1,654,886 1,998,862
13.  Productos dervados del petidleo . 1,024,614 1,117,464 1,310,206 1,525,849 1,689,831 2,105,921
14.  Productos no melalicos  .eveerverienes 495,728 553,187 717,795 855,073 972,429 1,184,393
15, Indusirias meldfcas basicas ... 201,268 464,226 521,224 611,168 724,889 864,152
16, Producios MetAcos ...memmmmsmes 97552 | 131838 196,160 219,607 264,697 312,13
17.  Magquinaria, exceplo sléctrica .. 60,656 74,813 96,208 112,051 132,058 158,404
18.  Maquinara eléctica . ceeenerrirs 245,231 295,702 7 380,980 451,938 516,518 628,032
19.  Matorial do Transpofe ...c.ccecsmienn: . 39,795 83,364 "' 60485 69,513 78,423 97,098
20. Industrias diversas  ......ceoeecenernenne 243,568 264,122 32,788 401,309 435,112 551,055
TOTALES 11,320,74 14,141,767 18,110,904 21,217,817 24.513.81'5 29,709,835
Sector Industria Manufacturera
Valor Agregado a Precios Corrientes
{En miles de colones)
RAMAS 1988 1989 1990 1891 1992 1893 ¥ |
1.  Producios AImenticios  ....ecveceeenens 1,818,511 221745 2,890,167 3,349,190 3,824,447 4,755,200
2. Bebidas .. 717,815 871,769 1,133,812 1,311,618 1,464,863 1,843,600
3, Tabato .....ccmrrecinnens 206,689 231,162 307,273 364,233 458,259 527.700
4, Toxtiles  .cceeereririnnene 274,976 338,606 436,745 523,607 654,200 757,100
5. Calzado yvesiuano ... 199,337 241,888 - 316,057 378,125 479,010 548,300
6. Produclosde madera  vvceemerecenene : ‘ 74 064 . 90,078 113,883 133,637 151,307 181.700
7. Muebles de metal y madera - 135,002 171,987 202,122 234,944 281.20
8. Papel, cartén y dervados ......w.... - 71153 87.233 117,014 147,554 163,535 3.000
9. Imprentas, editoriales y consxas ............. 67,729 85,121 117,163 142,217 165,701 194,200 \
10. Producios de CUBID  .ceccmvvciemsrisenens 73443 4317 120,656 142,624 157,895 192,400
11.  Productos de Cauchd ....covvmrcvemrnias 24,662 29112 41,382 48,560 67,351 67,500
12, Productos quimicos  ..oeenccsrne 241,552 316,352 411,925 491,714 566,342 688,800
13.  Producios derivados del pelrdles ... 307,690 328,934 482,054 561,294 621,727 781,100
14, Productos no metdlicos  cevvemercennens 244,210 311,280 394,787 470.200 534,836 655,600
15.  Industrias metdlicas basicas .....awweu 130,440 152,221 197,433 231,502 274,579 326,000
16. Productos metafitos  oecevceeecin 45741 » 53,369 67,909 80,110 06,631 108,900
17.  Maquinana, exceplo elcirica ... 34,639 433%0 54,689 63,642 75,005 84,600
18.  Maguinania eléciica .....ccvemrververmerrmmenne 78,740 © 86313 128,123 151,986 173,704 207,900
19. Malerial de Transporie- ... 1 16,154 19,561 L 24194 27,805 31,369 32,600
20. Industrias diversas: 1,356 : 92546 - 119,975 140,458 152,289 188,300
TOTALES 4,808,485 5,836,299 7,647,228 8,956,688 10,347,995 12,615,800

If Citms provisionales
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GRAFICA NO. 1

HEMPO PROMEDIO DE OPERACION SEGQUH SECTOR IHMDUS TTHAL
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CLASIFICACION INTERNACIONAL INDUSTRIAL UNIFORME ( C.I.I.U )
INDUSTRIA DE LA MADERA

DIVISION AGRUPACION CGRUPO

TITULO

33

331

3311

Industria de la madera y
productos de madera,
incluidos muebles.

Industria de la madera y
productos de madera y de
corcho, excepto muebles.

Aserraderos,talleres de
acepilladura y otros
talleres para trabajar la
madera.

La fabricaci6n de maderas;
ventanas de guillotina,
puertas, marcos para
puertas,ventanas y otros
materiales de madera para
construccibn y piezas y
estructuras pre-fabricadas,
chapas,madera terciada,
tableros de conglomerado;
madera para tonelerfa y
otros perfiles de madera, y
virutas.

Queda comprendida en este
grupo la conservacién de la
madera. También se incluyen
aserraderos y talleres de
acepilladura, ya sean
méviles o no, & funcionen o
no en el propio bosgue. El
desbaste y labrado de postes
y rollos y otros productos
de la madera se clasifican
en el grupo 1220 ( Extrac-
cibén de madera ).
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CLASIFICACION INTERNACIONAL INDUSTRIAL UNIFORME ( C.I.I.U )
INDUSTRIA DE LA MADERA

DIVISION AGRUPACION GRUPO

TITULO

3312

3319

332 3320

Fabricacifn de envases de
madera y de cafia y articulos
menudos de cahia.

La fabricacifn de cajas,
jaulas, tambores, barriles y
otros envases de palma,
carrizos o mimbre; y
articulos menudos hechos
entera o principalmente de
palma, carrizos, mimbre y
otras cahnas.

Fabricacifn de productos de
madera y de corcho, n.e.p.

La fabricacifin de productos

de corcho; artf{culecs menudos
fabricados entera o prin-
cipalmente de madera; calzado
totalmente de madera; esca-
leras; hormas, bloques,
mangos, clavijas, perchas,
varillas,guarniciones para
caballeria y tallas de

madera; marcos para cuadros y
espejos, y ataddes.

Fabricacién de muebles y
accesorios, excepto los gque
son principalmente metilicos.

Incluye la fabricacién de
muebles y accesorios para el
hogar, oficina, edificios
publicos, despachos profe-
sionales y restaurantes,
hechos principalmente de
madera o de otros materiales
distintos del metal.



CLASIFICACION INTERNACIONAL
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INDUSTRIAL UNIFORME ( C.I.I.U )

INDUSTRIA DE LA MADERA

DIVISION AGRUPACION GRUPO

TITULO

También esta incluida en este
grupo la fabricacién de muebles
tapizados,cualquiera gque sea el
material utilizado en el armaz6fn
muebles de dormitorio de doble
fin, tales como: sofds plegables
sofds camas, sillas y camas;
colchones y colchones de mue-
lles, mamparas y persianas pa-
ra puertas y ventanas. Los
muebles y accesorios hechos
fundamentalmente de metal
figuran principalmenteé en el
grupo 3812 (fabricacibn de
productos plasticos, n.e.p.).



~ ENTIDAD

ANEXO ™ 5 "

CLASIFICACION DEL TAMARO DE LAS EMPRESAS

SEGUN DIVERSAS ENTIDADES.

PEQUERA

MEDIANA

422

GRANDE

FIGAPE

A 155 MIL

lA 4

PERSONAS

A 300 MIL

54 19

PERSONAS

A 500 MIL

20 A 49

PERSONAS

> 500 MIL

> DE 439

PEROSNAS

FUSADES

A 100 MIL
1A1l0

PERSONAS

A 750 MIL

11 A 19

PERSONAS

A 2 MLLNES.
20 A 99

PERSONAS

> 2 MLL.
> DE 99

PERSONAS

A 25 MIL
1AS5

PERSONAS

A 200 MIL
6 A 20

PERSONAS

A 500 MIL

21 A 50

PERSONAS

> 500 MIL

> DE 50

PERSONAS

~ CONASYT

1A4

PERSONAS

5 A 19

PERSONAS

20 A 100

PERSONAS

> DE 100

PERSONAS

La clasificacibén anterior

A 50 000

A 150 000

presenta algunos de

A 500 G600

> 500 MIL

los distintoes

parimetros utilizados por 1las distintas Instituciones, para

determinar segfin sean sus intereses el tamafio de una empresa.

Los parimetros mostrados en

el cuadro,

estan referidos a la

cantidad de activos asi como al nfimero de personal ocupado.
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ANEXO N2 7
CUESTIONARIO

£l presente cuestionario tiene ia finaiidad de reaiizar una investigacion para elaborar un diagnostico
Yy p roponer soiucicnes anlncando tecnlcas de Ingenieria Industrlial para mejorar ia productividad en la Indus-—
iria de la madera (producics de madera y muebles) de El Salvador. 425

Por 10 antes expuesto queremos pedirie su colaboracion,en el sentido de contestar con toda sinceridad
ias preguntas formuiadas a contlnuacion.

FOMBRE DE LA LMIRESA: 1

UBICACION:

MORICY I AL T INEES:

CANTIDAD DE cHPLEADOS:

CARGD FUNLIONAL:

P'RODUC JUL ELABORADOS:

MATERIA PRIMA UTILIZADA:

Iz
1

3.—- Quien dirige la empresa 7
a) vopietario () b) Gerente { ) c) Supervisor { )

a) Owro especif iques

4.~ Que areas aentro Qe ia empresa se encuentran organizadas ?
a) Frocuccicn { ) c¢) Comercializacion { ) ‘&) Recursos Humanos {) g) Finanzas ()
b} Contapiiidad ( )} d) Administracion () f)Higiene y Seg.Inds ¢ } h}) WNinguno ()

i Ouro especifiques

5.— fue Lipo de esLructura organizaiiva se iiene en ia empresa ?
a) Organizacion tinear { ) b) Organizacian funcionai  ¢? Organizacion mixta ( )

,al Minguna ( ) @) Otro especifique: .

6.~ Como reaiiza la pianificacion de 1a proguccion ?
a) Por estugios de mercado interno ) d) Tendencia de volumenes de venias. anteriores (2
b) Por estudios de mercado externo ( ) e) Con informacion de los departamggfgs de la empresa ( )
c) Por estadisticas de ingreso () f) Noseplanifica la produccion ()

q} Otro especifique:

7.- A que piazo reaiiza la pianificacion de la produccion ?
a) Corto {(menos de i ano) () b) Madiano (de | a 3 anos) ¢) Largo (mas de 3 anos} ()

d) Hinguno ()






Que factores toma en cuenta para planificar ?

a) Existencia de materia prima () e) Mantenimiento de ias instalaciones (
o) Disponibilidad del equipo existente (¢ ) ) Cantidad de recurso humano disponible ¢
) , : . L 42
¢) Existencia de accesorios disponibles ( ) g) Pronostico de ventas (
d) Mantenimiento de maquinaria y equipo ( ) h} Ninguno (

i} Oiro especifique:

Gue tipos de manuales existen en ia empresa ?

a) De pienvenida { ) b) De organizacion ( ) «¢) De puestos ( )
d) Ve procedimientos ( ) e) Ninguno (Y f) Qtro especifique:

Para la integracion de los medios {personas,magquinas,materja prima,equipo,etc,.) que inter—

vienen &n un proceso, se hacen uso de tecnicas de ingenieria tales como:

a) Ingenieria de meiodos () e} Tecnicas de inventario ()
b} Distribucion en pianta () f) Ninguna )
ci Estudios ge tiempo y movimientos { ) g) Otro especifique:

d) Centrol estadisiico de la calidad ( )

Que tipo de controles se |levan 3 cabo en I3 empresa ?

a) Ve materia prima ) a4} Administrativos ()
b) De productos en praceso ( ) e) Ninguno ()
c) De productos terminados ( ) f) Otro especifique:

Que tipos de problemas se presentan en el area de produccion para la elaboracion de log productos ?

a) kscacez de materia prima
b) Mano de obra no caiificada { ) g) Falta de estandares de produccion
¢ Maquinaria vy equipo obsoleto { ) h) Inadecuada distribucion de la pianta
a} Espacio iimitado { ) 1) Ninguno

e} Failas constantes en maquinaria y equipo ( ) j) Otro especifiques

¢ ) f)} Almacenamiento inadecuado de materias primas

L T o S

L e ™)

Cuaies son 10s probiemas mas frecuentes en el patron de flujo de los materiales ?
a) Lueilos de botella { ) e) Demoras inexpiicables
D) Retrocesos en el proceso de proaguccion ( ) f) Disminucion de la produccion en una area

¢) Loriciones de congestlonamiento ( ) g) Ninguno

dY Dificullad en el control de inventario ( 3} h) Otro especidique:

Existen bodegas para el almacenamiento de:
3) Materia prima () ¢) Productos terminados () e) Materiales
b) Productos en proceso () d) Desperdiclos ( ) ) Ninguno

g} Otro especifique:

()
)

5i anteriormente respondio ninguno Que lugares utlliza como almacenamiento 7
al Pasillos () b)Patios () c¢J) Area de trabajo < )} d) Galeras ()

e} Uiro especifique:

Que tipos de proceso de fabricacion se utiliza en ia pianta ?

a) Efectuando en el mismo puesto ias operaciones de trabajo { )
b’ Agrupanco operaciones de la misma clase )
¢} Lolocando operaciones diferentes una tras otra ()

d} Otro especifique:







@ Que tipo de maquinaria se utiliza para la elaboracion de los productos ? *

20.-

22.-

23,-

En que congicicnes de trabajo se encuentra ia empresa con respecto a:
BAJO NORMAL INTENSC

a) Ruido

b Iluminacion

c) Temperatura

Maquinaria Tiempo de Maquinaria Tiempo de
uso/ ancs uso

a)sierras de banco () i)Pistolas de spray ()

biSierras radiales () J)Esmeriles () 427
¢)Cepiliadoras ¢ _ k)Camprescres de aire ( ) ___
d_)Regruesador'as ¢ )_ I Ytrompos () :__

ejSierras escuadradoras ( ) m)Sierras de cinta ()

FHaladron ¢ ) n)Sierras longltudinal ¢ }

gliornos {) o )Enchapadcras ). _

hJ)Reuter industrial () p}Maquinas de coser () '
e onped B Do,

Que iipo de mantenimiento realiza en ia empresa y con que frecuencia ?

Mantenimiento frecuencia Mantenimiento frecuencia

aj Preventivo () c) Predictivo )

0) Correctivo () d) ninguno )

e) Utro especifique:

Que tecnicas. se utiiizan para pianear el flujo de materiales ?

aartas de ensanble () f)Carta de origen-destino (2

b)Carta ge proceso de operacion { ) g)}Carta de reiacion de actividades (2

ci.artas de procescs de flujo ) h)Diagrama de ubicacion de areas (g

d)Carta de proceso multiproducto( ) i INinguno ()

aejDiagrana de flujo () J)Otro especifique:

Que tecnicas se utilizan para la medicion del trabajo ?

aiuesireo del Lrabajo () dModapts )

biTicngon predeterminados () e)Ninguno ()

c)Estudics de tiempo por cronometros (O

Que sistemas de produccion utiliza la empresa ?

a)Por iotes o pegidos () c)ombinacion de ambos ()

b)Proguccion en serie ()

d)}0tro especifique;

Que medidas de higiene y seguridad posee |a empresa ?

aicxtintores () f)Tapones {( ) J)Resguardos de maquinaria (2
,b)Mascariilas ( ) g)Silenciadores () Kk)orden y limpieza « 0
clLentes industiriales () h)Aisiadores ( > 1Ninguno )
aJ)Guantes { } i)Extractores de aire ( }

e)Caretas { ) m0tro especifique:



4.~

29,-

26.-

27.-

29.-

30.-

3.,-

-32.-

Como getermina ia compra de materia prima ?

a)Necesidades inmeaiatas () c)Prevision para ia proguccion { ) 428
DJRecursos financieros disponibles ( ) ~-d)Ninguno )

e)0tro especifique:

fLudles son los problemas a los gue se enfrenta para cbtener |a materia prima ?

aJEscasez { ) c)Retrazos en ias entregas ( ) e)Mala calidad ()

MIALLOS procion ( ) d)Falta de fondos L) fINinguno ()

JHILro especiligue:

El registro de ias opeﬁaqiones contabies se Ilevan en:

ajibros legales { ) pilLibros formales no legales ( } c)No se |levan registros ( )
al0iro especifique:

Para el registro de la contabiiidad Que formularios se utilizan ?

a)faciuras ( > c)Salidas ge bodega ( ) e)Ordenes de produccion { )
piRequisiciones ( )} @lOrdenes ae compras ( ) f)Ninguno ()

1¥0Lro especifique:

Que fuenies de financiamienio utiliza 7

a JRecursos propios () clinstituciones financieras ()

biCredito comerciai () d)(reditos de praveedores l ()

fIdtro especifique:

$i reaiiza analisis financieros Que estados utiliza ?

al)le peraidas y ganancias ) dJFlujo de efectivo )

bJBarance general () e)No se realizan ()

¢ )Presupuestos () f)Gtro especifique:

A que se atribuye que a ia empresa se le nieguen creditos ?

ailnsuficiencia de garantias { ) d)Politicas dei sistema financiero ( )
Difroblemas en los registros financieros { ) e)Nunca se |es han negado ()
¢)0rganizacion no satisfactoria al acreedor ( ) fI0tro especifique: )
Como incentiva |3 empresa al perscnal ?

alPrestaciones iaborales (2 d)Aguinaldo superior al legal ()
piescuentos s/proguctos que fabrica ( ) elSeguro colectivo de vida () -
c;Presiaciones medicas adicionaies (3 f INInguno ‘ (G

7q)0tro especifique:

A que tipo de mercado se abastece ?
a)lona centrai dei pais ( ) b)lona occidental de! pais ¢ ) c)ona oriental del pais { )

a)Las ires anteriores { ) e)A nivel internacionai )
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CUESTIONARIO PARA LA ELABORACION DEL DIABNOSTICO
EN LA INDUSTRIA DE LA MADERA.

El presente cuestionario tiene por finalidad recolectar informacidn para
elaborar un diagndstico, con ayuda del cual se pueda determinar los distintos
factores que intervienen en la baja productividad de la industria de la madera
(productos de madera y muebles).

" Asimismo, dicho cuestionario dard los lineamientos para la realizacidn
del disefio a trvavés del cual se logre el incremento de la productividad en
dicho sector.

Por lo antes expussto, queremos pedirle su colaboracidn, en el sentido
de contestar con toda sinceridad las prequntas formuladas a continuacidn. La
informacidn obtenida serd tratada con absoluta confidencialidad.

For su colaboracidn de antemano muchas gracias.

IATOS GENERALES
Mombre de la empresa
Ubicacidn

fonto de actives
Mombre del entrevistado
Cargo funcional

AREA LE FRODUCCION
l.- Cuantas personas integran el drea de produccidn?

2.~ De los diferentes niveles educativos, indique en que proporcidn se
encuentra constituido el personal de produccidn?

a) Entre 12 y €2grado p4
b)> Entre 72 y Rgrado %
c) Bachillerato s
d) Técnico %
e) Profesional %
) Ninguno %
3.~ Indique el % de personas que trabajan con sueldo fijo o por obra.
aJ) Sueldo fijo % b} Sueldo por obra A
4.- La jornada de trabajo de la empresa es :
a2} Divrma | C ) c) Las dos anteriores (
by Nocturna (¢ ) d) Otros especifique
J.— ¢ Como controla la eficiencia del trabajo en cada turno ?
a) Cantidad de producto elaborado por turno ¢
b> Cantidad de pieras elaboradas por mdquina C 2
c) Consumo de materias primas por turno S

d) Otros especifique




6l-

7am

8.-

10.-

11.-

& Cual es el % de utilizacidn de 1a capacidad instalada ? 430
a’ 0 a 25 ¢ 2 d) 7% a 85 ¢ )
by 25 a 50 ) e) 85 a 100 ¢ )
c) 50 a 75 ¢ 2

¢ Como mide la capacidad instalada ?

i Bue productos fabrica la empresa ?
FRODUCTOS VOLUMEN/HMES.

produccidn, as{ como la cantidad gue posee de cada una de ellas.
N2 Tipo Cantidad

Y
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su necesidades de produccidn :
ay8i ¢ b3 No
Explique :

-~
A

, Bue tipo de mantenimiento se proporciona a la infraestructura,
maquinaria y equipo en la empresa ¢

a2) Preventivo £} Correctivo

) Predictiva d} Otro especifique:




12.-

13.-

14.-

15. -

16.~

17.-

18.-

19.-

En caso de proporcionar mantenimiento preventivo ; con que frecuenci#3lo

realizan ?

¢ Existe una unidad organizativa encar

al

Semanal

b)) Mensual

(
(

2
)

de la maquinaria ?

al

81 ¢

)

c) Trimestral ¢ )
d) Semestral €

b) Mo (G

e) Anual
f)} Otros
gada del mantenimiento industrial

5i no existe, ; quién se encarga de realizar el mantenimiento ? oz

«
¢

b]
b

i su respuesta es afirmativa, especifique la cantidad de personal que la

forman.
adde i1 a
b)Y de 4 a
c)de 7 a

Las condiciones de funcionamiento en que se encuentra la maquinaria y el

3
6
10

LG
€ 2
¢

d) Otro especifique

equipo utilizado en el proceso productivo es :
a) Excelente
b) Muy buena

Si

cl

Buena

d) Mala

23 Muy mala
Se almacepan las herramientas y equipo en un lugar sspecifico 7

a) 8i C

Explique :

J

« 2
¢ 1
(I
¢
¢

Explique :

bl Ho {

3

En la empresa existen estandares de produccidn 7

al

51

(

b

b) No (

51 es no, favor pasar a la pregunta No.20.

Si su respuesta es afirmativa ; que estandares utiliza 7
a) Estandares de calidad (
b)) Estandares de precios C

€2 Otros especifique
¢ Existen controles en el proceso de fabricacidn de los productos 7

al
su
a)
b
c)
dl
e)
f

g) Otros
i Bue problemas le present
Expligue 3

5i

(

J

J
b

b) No (

respuesta es afirmativa ; que controles utiliza %

Control
Control
Control
Control
Control
Control

de
de
de
de
de
de

calidad M.F.
calidad Producto en procesa

calidad d
inventari
costos

métodos en geneval

e producto terminado
os

LT T o SV T

J

AR T A T

a a produccidn el disefio de las productos 7

¢ Considera adecuada la distribucidn de 1la planta ?

81

al
no
al
h
cl
£

Si ¢ bl HNo C 2
la estima conveniente ; a gue le atribuye

Falta de espacio fisico [
Falta de una organizacidn adecuada €
No estd acorde con el disefio ¢

Otros especifique

la mala distribucidn ?




259.- ¢ Existe la facilidad de ajustarse a cambios en la planta ? 432
a}) 8i [ b) No ¢
8i es "NO" favor pasar a la prequnta No.27.

26.— En caso de ser afirmativa su respuesta ¢ Cuales son esas facilidades ?

a) Condiciones eléctricas )
b2 Condiciones Hidrdulicas [
c) Tuber{as ¢
d) Accesos para cargar y descargar ¢ )
el Otros

27.- ¢ Se consideran planes de expansidn en la planta 7
al) 5i ¢ b) No ¢

28.- ¢ Existe planificacidn en el patrdn de flujo de los materiales 7
a) Si C h3 No ¢ 2

29.- ¢ Como se encuentran las operaciones dentrno del patrdn de flujo de los
materialeg ?

a) Relacionadas prdximamente 2
b) Poco relacionadas ¢ 2
c) Con tiempo de produccidn predecibles ¢

30.- ; cuales son los problemas en el patrén de flujo 7

a) Cuellos de botella €

b) Retrocesos en el proceso de produccidn ¢ 3

cl) Condiciones de congestionamiento L

d> Dificultad en el control de inventarios 2

e) DNemoras inexplicables ¢

f) Tiempos ociosos ¢

q2 Disminucidn de produccidn en una drea ¢

k) otros especifique

31.- Seriale las operaciones que ocasionan mayor desperdicio.
OPERACIONES # DE DESPERLICIQS

d2.- ¢ Se almacenan los desperdicios en lugares especificos 7
al) 5i € 3 by No ¢ 2
Explique :

33.- ¢ Como se controla el almacenamiento de las materias primas y producto
terminado 7
a) Kardey ‘ ¢ 2
b) Libros de control ¢
c) Otros especifique

34.~ ¢ En que lugares se almacenan las materias primas 7
a8) BRodegas (
by Pasillos (



c) Galeras (S 433
d) Intemperie C 3
e) Area de produccidn ¢
f) Otros especifigque

33.- ¢ Bue problemas ocasiona a produccidn el deficiente aprovisionamiento
de materias primas ?

a) Atrazos en la entrega de pedidos ¢ 2
b) Productos defectuosos ¢
c» Dificultad para trabajar LG

d) Otros especifique

36.- ¢ En el manejo de los materiales se consideran factores tales como :

a) Distancia minimo entre aperacidn L
b) Entregas de materiales en el puesto de trabajo ¢ 2
€) Dispositivos de transporte ¢ 3

d> Dtros especifique

37.- ¢ Bue tipo de equipo se utiliza para 21 manejo de materiales 7

a) Fajas transportadoras C 2
b? Grdas ' ¢ )
c) Carretillas ¢
d) Montacargas ¢

2) Otros especifique

38.—- ; SBe tiene personal y equipo ocioso en la planta 7
a’ 8i c 2 bl Na C 3
Cuales son sus causas :

3%.~ ¢, se realizan revisiones de los métodos de trabajo con el fin de realizar
mejoras continuas ?

al) 5i € b) Mo ¢

40,- Seleccione las técnicas que utiliza para planear el flujo de materiales.
a) Carta de ensamble
b) Carta de procesos de operaciones
c) Carta de procesos de flujo
d)> Carta de procesos multiproductos
e) Diagrama de flujo
f) Carta de origen destino
g2 Carta de relacidn de actividades
h) Diagrama de ubicacidn de Zdreas
i) Ninguno
Jj? Otras especifique

L B W A N N T e
R N . N R N R R )

41.- ¢ En la empresa se utilizan técnicas para la medicidn del trabajo ?

a’ fMuestreo del trabajo ¢ 2
b) Tiempos predeterminados €
c) Estudio de tiempos por crondmetros ¢ )
d) Modapts « )
e) Ninguno ¢ 2

f) Otro especifique




42.- ; Proporciona el departamento de ventas la informacidn necesaria paw84
realizar el programa de produccidn ?
a) §i € b} No C D

43.- 5i su respuesta es negativa ¢ que problema s& presenta a produccidn ?
' a) Retrasos en la programacidn de la produccidn C 2
b} M.0. desocupada :
¢) Maquiparia parada
d) Retrasos en la entrega de producto terminado
e) Otros especifique :

L T

J
)
!

AREA DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

44.- Existe una unidad organizativa de Higiene y Sequvidad Industrial en la
EMPYESa.
a) 58i (G by No C

43.- i 5i su respuesta es "NO" de qﬁién dependa 7

46.- 8i su respuesta es "SI", El personal que la forma promueve el uso.de
técnicas de:
a) Extincidn de incendios
by Uso de equipo de proteccidn de personal
c) fanejo de Materialas
d) Orden y Limpieza
eld Otros especifique

P

e T

{
€
¢
C

47.- En caso de accidentes se investigan y analizan las causas 7
a) 5i C b) No € )
51 es negativa favor pase a la pregunta MNo. 41
48.~ En caso afirmative ; que nétodos , procedimientos o registros se
utilizan 7
a) Datos estadfisticos
b) Inspecciones
c) DObservacidn directa
d) Entrevistas
e} Indices de frecuencia
) Expediente personal
g} Otros especifique

P el e T
e T

49.- ¢ Que acciones correctivas se llevan a cabo, a fin de contrarrestar las
causas de los accidentes.
a) Capacitacidn en el trabajo
b) Cregacidn de nuevas medidas disciplinari{as
¢) Traslados de puestos de trabajo
d) Atencidn Psicoldqgica
2) Otros especifique

L T T W

j)
2
b]
b







S1.-

R

6. -

¢ Donde ocurren los accidentes mds comunes dentro de la empresa 7 435

al) En dreas de pasillos ¢ 2
b} En dreas de carga y descarga £
c) En 4reas de mdquinas ¢
d) En dreas de almacenamiento ¢

e} Otros especifique

¢ Que tipo de accidentes se han suscitado en la fdbrica ?
a) Cafdas en escaleras
b) Tropiezos con cuerpas extraros
c) Cortaduras
d) Ferdidas de miembros
@) Otros especifique

P o S s T Y
B

¢ Cuales condiciones mecdnicas dan lugar a accidentes con mayor

frecuencia 7
a) Falta de resguardos adecuados _ ¢
b} Sobrecarga de trabajn en maquinaria ¢
c) Mantenimiento deficiente de la maquinaria {
d1 Equipo de proteccidn inadecuado (
e) Acumulacidn de materiales en el piso «
f) Dtros especifique i

LA S R

¢ En Promedio como se considera la temperatura en la planta ?

a) Elevada ( » de 302 ) [
b) Normal ¢ > de 202 y < de 3(0R) ¢ 2
c) Baja { < de 202 ) ¢

81 la respuesta es "ELEVADA" sefale segdn su criterie la magquinaria que
es fuente de calor.

a) Calderas ¢
b Hornos de secado ¢ )
c) Generadores de energia ¢

d) Otros especifique

¢ 8e cuenta en la fdbrica con equipo de extraccidn y ventilacidn
instalado y funcionando 7
a) Bi (O bl No ¢

[~

Si su respuesta es "MO" faver pasar a la pregunta No. 58.

§i su respuesta en "SI" seRale de que tipo son :
a) Extractor de pared
b} Extractor de hongo
c) Cortinas de aire
d) Ventilador de aspas
e) Aire acondicionado
) Otros especifique

L T o S A )
L T

Serale el equipo contra incendio que existe en la empresa.

a) Extinguidores ¢
b2 Mangueras £
c? Ninguno (S

d) Obros espacifique




58.- ¢ Como considera la iluminacidn de la planta ?
a) Excelente 2 b Buena ¢

c) Deficiente

39.- ¢ A gue se atribuye upa deficiente iluminacidn en la planta

a) Ldmparas en mal estado

b> Mala ubicacidn de las l4mparas
c} Poca cantidad de ldmparas

d) tipo de ldmparas usadas

e) otros especifique

{

436

60.- i cual es el problema ?
a3 Iluminacién muy intensa
b} Ilumipacidn muy apaca
c) Obraos especifique

6l.- A su.criterio el nivel de ruido es :
a) fluy Alte ¢ 2

62.- ¢ En caso de ser muy alto , gque instrumentos o métodos utiliza para

amortigquar el ruide ?
a) Silenciadores
b Aisladores
c? Paredes dobles
d} Otros sspecifique

¢
¢
€

?

¢

¢ 2

¢ 2

¢ 2

(S

¢ 2

b) Normal ¢ ) c) Minimo  (

3

63.- ; Ademds que tipo de proteccidn para el ofdo se utiliza 7

a) Tapones zuditivos
bl Orejeras

€2 Almohadillas

d> Casco Antiruido
2) Otros especifique

Lol e B ol

/

Pt T

€4.- ; Adicionalmente que otros equipos de proteccidn pevsonal se wutilizan ?

a) Gafas Transparentes

b} Guantes de cuero

c) Mascarillas para polvo
d) Caretas

2) Otros especifique

N i T

R . T
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N

AREA DE FINANZAS

63.- ¢ Se encuentra organizada el drea de Finanzas 7
a) 5i (G b No

€

b

€66.—- ; 5i su respuesta es negativa, quién divige las actividad de Finanzas 7

a) El Propietario
b) El Gerente

c) E1 Contador

d) Un Familiar del propietario
) No hay encargado especifico
f) Otro especifigue

¢

L W T

)

)
J
p]
J




67.- ; Si su respuesta es afirmativa, detalle el personal que integra dichdi7
unidad y su nivel eaducativo 7.
- Profesional {con estudios universitarios?
- Técnicos (con estudios superiores no unlver51tar105)
- Educacidn media (Bachilleratn)
- Otros especifique

68.- ; Oue bases considera para determinar las necesidades de fondos ?
a) Presupuestos de ventas ¢
b Presupuestos de produccidn ¢
c) Flujos da efectivo ¢
d) Ninguno 4
2) Otros especifique

LS T NP

69.- . Con gque frecuencia analiza la situacidn Financiera 7
a) Mensual
b} Trimestral
c) Semestral
d) Anual
) Otrous especifique

T,
e et Wt

70.- ; OQue fuentes de financiamientns utiliza 7
al) Recursas propios
b) Créditoc Comercial
c} Instituciones Financieras
d} Proveedores
2) Otras Fuentes

Ea N R o U
R A

71.- ¢ fue criterios utiliza para establecer politicas de crédito ?

a) Fiadares C
b) Referencias Comerciales y Bancarias ¢ 2
c) Periodo Fromedio de Fago (G
d) No Utiliza ¢

e) Otros especifique

72.~ ¢ Que plazo se utiliza para recuperar las ventas al crédito y su
porcentaje 7
a) ¢ ) Menos de 30 dfas

%
b> ¢ 1 30 Dias Flazo Z
c) ¢ ) &0 Dias Flazo pd
d> ¢ ) 90 Dias Flazo yA
e) { > Has de 90 Dfzs %

73.-~ ¢ A cuanto ascienden sus inventarios 7
a) Materia Prima
b Producto Semielaborado
¢’} Producto Terminado

74.- ¢ Fara la valoracidn de sus inventarios gque método utiliza ?

a) UEPS ’ ¢ 3
b)» FEFS ¢
c) Costo Promedio ¢

d) Otro especifique




73.~ ; Lleva a cabo andlisis Financieros 7 438

76-"

77.-

AREA

78.~

?gn_

80.~

81-"’

82.- ; E1 departamento recibe con tiempo la informacidn necesaria 7

a) 5i {0 by Mo ¢
¢ Bue estadas financieros utiliza para su andlisis 7
al) Estado de pérdidas y ganancias € 2
bl Balance General ¢ 2
c) Presupuestos ¢ 2
d) Flujo de efectivas € 2
@) Dtros especifique
& A que cree que se debe la neqacidn de créditos 7
a) Insuficiencia de garantias (G
b) Problemas an los reqistros financieros ¢ 2
c} Organizacidn no satisfactoria al acreedor ¢
d>» Folftica del sistema financievo O
e} Nunca nos han deneqado ¢ )
DE CONTARILIDALD
¢ Se encuentra organizada 21 drea de Contabilidad ?
al) 8i ¢ b) HNo € 3

53i su
al
b
c)
d)
a2)

51 su

‘

respuesta es negativa ¢ quién dirige el drea de contabilidad ?

El Propietario € D
El Gerente ¢ 3
El Contador ¢
No hay encargado especifico 2

Otro especifique

respuesta es afirmativa, detalle al personal que integra la unidad

y su nivel educativo.

al
bl
c)
d)

¢ Bue

Profesional (educacidn superior universitarial
Técnico teducacidn superior no universitaria)
Educacidén media {bachilleratol

Otros especifique

informacidn se requiere de otros departamentos para el buen

desempeno del departamento.

al
b>
cl
di
el

al

Expligque

Forma de pago de crédito a proveedores
Condiciones de crédito a proveedores
Forma de pago de los clientes
Condiciones de crédita de los clientes
Otros especifique

F o T B T o Y
L L

=

Si ¢ b No «




83.- El registro de las operaciones contables se llevan en : 439

a) Libros leqales (
b) Libros formales no legales ¢ 2
C€J) No Ilevan reqistros ¢ 2

d) Dtro especifique

84.~ i Como determina el costo de los productos 7

83.- ¢ Establece periddicamente sus existencias reales ?

al) En materiales € 2
b3 En producte terminado C 2
c) En producto en proceso ¢ 2
d) En repuestos y accesorios ¢ 2
e) Otros especifique

86.- ¢ Como se establece el costo de mano obra ?
a) Por horas trabajadas (
b) Por dias trabajado ¢ 31
€) Por obra realizada ¢ 2

d) Otro explique

87.- ¢ Registra los valores incorporados a la materia prima, como mano de abra

y gastos de fabricacidn, a medida que van sucediendo, de tal manera que

se pueda determinar cudnto cuesta un articule a medio hacer ?

al) §i [ b2 No ¢ 2

88.- ; Existe alguna persona que revise periddicamante la forma en que se

S

registran las operaciones contables 7

a) §i L2 b3 No ¢
89.- 5i existe ; Con que periodicidad lo hace 7

a) Continuamente ¢ 2

b) Mensualments

c? Anualmente [

90.~ ¢ Se controlan las operaciones del negocio mediante la utilizacidn de
formularios debidamente numerados 7
a) Si ¢ ) b) No C 3
91.~ ¢ Cuales de los siquientes formularios utiliza 7
al) Facturas
b Salidas de bodega
c) Requisiciones
d) Ordenes de caompras
e) Envios

L T e T e N Y
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f) Dtros especifique



93-—

94-_

93.-

9.~

97.-

98. -

99.-

100.

DE COMPRAS 440

¢ Se encuentra organizado #1 departamento de compras 7
a) Si ¢ ) b> No )
8i su respuesta es "Si" favor pasar a la pregunta No. 94.

5i su respuesta es "NO" ; Duién dirige las actividades relacionadas con

compras 7
a) E1 Propietario ’ £ )
b} E1 Jefe de compras L
c> No hay encargado « 2

d) Otro especifique

Favor detalle el personal que inteqra este departamento.
a2) Frofesionales
b) Técnicos
c) Bachilleres
d?» Otros especifique

Compran para mantener existencias de materias primas.
a) 8i ¢ 2 b) No ¢ )

51 su respuestas es afirmativa ; Como determina la compra de materia

?

prima 7
a) Necesidades inmediatas € )
b) Previsidn para la produccidn ¢ 2
c) Recursos financieros disponibles ¢ 2

d2> Otro especifique

¥

¢ Cuales son los problemas a los cuales se enfrentan para obtener las
materias primas ?

a) Escasez [
b} Altos precios ‘ C
c2 Retrasos en las entregas (S

d) Otros especifique

-

¢ Como-verifica la calidad de las materias primas 7

¢ Se efectdan adecuadamente las requisiciones de produccidn ?
a) §i ¢ 2 b No L
Explique

- Existen reclamos por parte de los proveedores 7

a) 5i ¢ ) b MWo. ¢
Explique




AREA BE RECURSOS HUMANDS 441

101.- ; Se encuentra organizada el drea de personal 7
a) 81 (O | b} No ¢

102.- 81 su respuesta es negativa ; Buien dirige la actividad relacionada con
el personal ?
a) E1 propietario
by E1 Jefe de personal
c) El1 contador
d? Un familiar
e) Mo hay un encargado especifico
2 Otro especifique

b
3
)
j]
p]

e T W

103.- 51 su respuesta es afirmativa, detalle el personal que integra la Unidad
de Recursos Humanos.
a) Profesionales
b) Técnicos
c) Educacidn media
d) Otro especifique

104.- En la empresa la comunicacidn normzlmente se da.

al De nivel Superior a nivel Inferior ¢ D
b Dle nivel Inferior 2 nivel Superior ¢

c) En ambos sentidos ¢ )

103.~ ¢ Cuales son las prestaciones gue se le otorgan a los empleados de esta
empresa 7
al) I588 vy FsV
b) Salarino mfnimo garantizado
c} Pago del séptimo dia
d) Derecho a vacaciones anuales pagadas
e) Dtras especifique

b
p)
)
J

PN ol

n

106.- ¢ Que fuentes y medios utiliza para 21 reclubamiento de personal 7
a) Cartera de solicitudes en espera (O]
b> Referencias del personal de la empresa
¢) Agencias de empleo
d) Asociaciones profesionales
e) Medios publicitarios
1 Otros especifique

Ea i e el

]
p]
)
b

107.- ; Que base utilira para la fijacidn de salarios ?
al} Valuacidn de puestos
b1 Calificacidn de méritos
¢) Antigiedad
d) Por presidn laboral
2) Otro sspecifique

L S S T 8
- e

~

108.- ¢ Como incentiva la empresa al personal 7
a) Prestaciones laborales (S
b> Descuentos sobre los productos que fabrica ¢ 2
c) Prestaciones médicas adicionales [



d} Aguinaldo superior al legal ¢ ) 442
e) Sequro colectivo de vida [
2 Ninguna € 3
g) Dtro especifique

109.- ; Cual es el medio de apoyo para tonséervar al personal eficiente 7
a) Estabilidad en 21 trabagjo ¢ 2
b» Oportunidad de ascensaos
c) Capacitacidn y adiestramiento
dJ Salario justo
e) Trato justo
f) Otro especifique

e B o W

3
3
b]
]

110.- ¢ BQue tipo de registros se llevan para reconccer los méritos del
trabajador 7
a) De unidades producidas
b) De densidad de trabajo
c) De responsabilidad del %trabajador
d) Ninguna

‘®) Otro especifique

R T W T
R A,

111.- ; Bue herramientas de Administracidén de recursos humanos se smplea en la
empresa 7

a2 Descripcidn de puestos
b Manuwal de procedimientos
c) Expediente personal
d) Reglamento interno de trabajo
e) Contrato colectivo de trabajo
) Otro especifique

T T T ™

)
3
3
p]
1

112.- ¢ Con que frecuencia realiza la evaluacidn de puestos ?
a) Trimestral ]
b> Semestral
c) Anual
d) Cuando considera necesario
2) No realiza
) Otro especifique

L T e T T R
L R N

~

113.- ; Como se controla la asistencia de personal 7
a) Reloj marcador
b} Observacidn del patrdn
c) Lista de asistencia
d} No econtrola
g) Otro especifique

P T S W Y
T




AREA DE COMERCIALIZACION 443

114.- ; Previo a producir se realizan estudios de mercado ?
al) §i C 2 b2 ¢ 2

115.- ¢, Cuales son los criterios bases para planificar la comercialirar de los
productos elabovrados 7.

a) La moda £ 2
by La temporada c 2
c) La demanda [

d) Otros especifique

116.- ¢ Cuales son las caracteristicas que identifican sus productos en el
meycado ?

a) La calidad ¢ 2
b El precio €
c) El estilo ¢
d) La marca €
e) Dtros especifique
117.- ; En que se basa para determinar el precio de su productus 7

al) Costos de fabricacidn mds utilidades € 2
b) Precio de la competencia’ C
c) Sequin la demanda - ¢ )

d) Otros especifique

118.- ; OQue medios utiliza para dar a conocer sus productos ?

a) Hojas volantes ) (A
b} Anuncios en los periddicos (G
€J Radip [ |
d) Televisidn ¢ 2
2) Revistas £ 2
f) Otros especifique
119.- ¢ Si ne utiliza publicidad a que se la atribuye ?
a) Costos muy elevados ) C 2
b) Capacidad econdmica frdqil €
c) Desconocimiento de las bondades ¢
d> Otros especifigque
120.~ Si no realiza estudios de mercado, . Indique las razdn ?
. a) Falta de recursos econdmicos ¢
b) Falta de recursos humanos ¢ )
€} Descaonocimiento de técnicas (S

d) Otros especifique

121.~ ; Se tiene organizado el drea de comercializacidn 2

a) 5i ¢ 2 b2 No ¢

122.- En caso afirmativo, detalle el personal que 1o integra .
FREPARACION NUMERO

aJ) Profesional (Educacidn universitaria ) ¢

b) Técnico ¢ Educacidn no universitaria ) ¢



c? Educacidn media ¢ ) 444
d) Educacidn Secundaria ¢
e} Otros especifique

123.- 8i su respuesta es negativa ; BQuién dirige esta actividad ?

a) El propietario C )
b) EI supervisor ¢
c) El1 contador ¢
d) No hay encargadoc especifico ¢ 2

e) Otros especifique

124.- ; Que polftica de ventas se utiliza para los productos ?

[ ¥

al) Ventas al crédito [
by Ventas al contada £
£} Las das anteriores [
d) For consignacidn ¢ 2
e) Otras especifique C
125.- §, BQue tipo de canales utiliza para distribuiv los productos 7
a) Productor-Consumidor ¢
b) Productor-Minorista~Consumidor (G
c) Productor-Mayorista-Minorista-Consumidor (G
126.~ ; De que manera se remunera a los vendedores ?
a) Sueldo base mds comisidn (S
b} Sueldo base ' ¢ 2
c) Otros especifique
127.- i Donde se distribuyen sus productos ?
a) Localmente ¢ )
b) A nivel nacional ¢ 2
c? & nivel centro americano ¢ 2
d) Dtros especifique
12B.- ¢ OQue tipo de promociones utiliza para vender 7
al) Descuentos sobre venta 2
b) Regal{as ¢ 2
c) Bonificaciones ¢ )
i

d?) Minguna
) Otros especifique

129.- 4 Se encuentran las ventas de acuerdo a lo presupuestada 7

ar 5i ¢ b) No ¢ )

#plique

130.~ Si las ventas no se encuentra acorde a lo programada, indique las
razones.
a) Desconocimiento por parte del consumidor
b} Competencia extesiva
c) Falta de salas de venta
d) Ninguna de las anteriores
g) Otros especifique

T M e At
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131.- & & que le atribuye el incremento de los precios a los productos 7445
a) Incremento del valor de la mano da obra SN
b) Aumento del precio de la materia prima
c) Alza de impuestos estatales
AR 'd) Diffcil importacidn de los materiales
@) Escacez de la materia prima
- f) Otros especifique

)
J
p]
J

L e T




.Jqu-.l:..h‘

AR




..

CUESTIONARIO FARA LA ELABORACION DEL DIAGNOSTICO
EN LA IMDUSTRIA DE LA MADERA. 446
PLANIFICACION

El presente cuestionario tiepe por finalidad recolectar informacidn para
elaborar un diagndstico, con ayuda del cual se pueda determinar los distintos
factores que intervienen en la baja productividad de la ipdustria de la madera
Cproductos de madera y muebles).

Asimismo, dicho cuestionario dard los lineamientos para la realizacidn
del disefio a través del cual se logre el incremento de la productividad en
dicho sector.

‘For -lo antes expuesto,.queremos psdirle su colaboracidn, en el sentido
de contestar con %toda sinceridad las prequntas formuladas a continuacidn., La
informacidn obtenida serd tratada con absoluta confidencialidad.

For su colaboracidn de antemano muchas gracias.

1.~ La'planificacidn de la produccidn de la empresa es de tipo :

- a) Formal b) empirica
2.~ El horizonte de tiempo de la planificacidn se hace para :
a) Corto plazo (menos de una ano). (]
b} Mediano plarzo (de uno a tres afosl. ¢
£) Largo plazo {(de tres en adelante),. ¢
*3.~-.Para la realizacidn de la planificacidn de la produccidn, ésta se basa en:
a) Estudios de mercados internos €
b) Estudios de mercados externos ¢
¢) Estadf{sticas de ingresos 3
d) Tendencias de voldmenes de ventas anteriores (¢ 2
« 7 @) Dtros:
4.- Buienes se encargan de hacer la planificacidn de lz produccidn:
al La unidad de produccidn (G
bl Propietario C

c) Jefe de Produccidn

)
¢
d) Supervisor €

e) Otros
S.~ #A1 planificar se cuenta con la informacidn de los departamentos de:
’ - a» Finanzas [
b Contabilidad €
c) Compras ¢
d)» Comercializacidn ¢
2) Persanal ¢
) Otros
6.- A la hora de planificar se toma en cuenta los siquientes factores:
a) Existencia de N.P. D

b) La disponibilidad del =quipo ey1stente

c) La existencia de accesorios disponibles

d) EI mantenimiento de las instalaciones

e) El mantenimiento de la maguinaria y equipo
2 La cantidad del recurso humano disponible
g) Prondsticos de venta

h) Otros

P T N o I
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3l.—- Cuadles. han sido los resultados obtenidos hasta el momento. Enumérelos en

B
orden de importancia: 447
i.

)

FAs Y

3.

4.

S.

32.~ Cuales a su juicio cree que han sido las causas por las cuales no s2 han
alcanzadao los objetivos o metas. Enumérelos seqdn importancias

2.

3.

4.

Ja

33.~ Por parte de la empresa, existen programas para motivar al personal:
al) 51 ¢
b) ND 3

En qua consisten:

34.- Se cuenta en la empresa con canales de comunicacidn efectivos para
ejercer =21 mando o autoridad:
ar 51 D
b NO (G

En que consisten:

33.— Se cuenta en la empresa con canales de comunicacidn efectives para
ajercer 21 mando o autoridad:
a) 51 €2
B> NO ¢ 3
Explique de que manera se comunicans

36. Se determina en la empresa el cumplimienta planeado y mandado:
a) 8I €2
by NO )

Como lo hacen:

37.- BQue gstilos de direccidn se consideran existen en la empresa:

a2) Autocrdtico )

b Consultivo 3

c) Democrdtico (2

d} Sin direccidn €

2) Permisivo ¢

f) Paternalista (2 4
38.- Gua tipo de comunicacidn existe en la empresa:

a) VYertical ascendente €

B) Vertical descendente C2

c?) Harizontal <3
39.- Existen normas y controles preestablecidos por la direccidn en 1z

empresa:
a) 5I ¢
b NO . (]

81 su respuesta es negativa favor pasar a pregqunta No." -



23.~ Dentro de la organizacidn existen programas de reorganizacidn de 1a 448
empresa con el fin de adaptarse a los cambios:
a) 81 €]
b) NO (2
Explique :

24.- Que factores motivan dichos cambios:
a? Nuevos productos
b» Nuevas funciones
c) Muevos procedimientos
d) hNueva personal
) Otros

Fa i o e NS
R T

253.- Quienes se encargan de realizar dichos cambios:
a) Un consultor externo - €
b La Gerencia General ¢
c? Otros

26,- Cual es sl objativo que persigue la empresa en la reorganizacidn:
al} Incrementar la eficiencia (S
b) Establecer con exactitud las lineas de
autoridad )
c) Alcanzar una mayor coordinacidn de las
actividades internas ¢ 2
d} Lograr mayor control de las operaciones 3
&) Determinar las funciones y agrupar las
tareas (O
i Establecer una comunicacidn efectiva £ )
gl Otros

27.- Bue es lo que determina en la empresa la necesidad de reorganizacidn:
a) lLos objetivos mal definidos
b) Las deficientes comunicaciones
c) La lenta toma de decisiones
d) Deficientes controles
2) La baja productividad
f) Deficientes relaciones humanas
g) Otros

T A M A
e e’ e e el

28.- Fara la inteqracidn de los medios (personas, maguinas, m.p., 2quipol que
intervienen en un proceso, hacen usaos de técnicas:
a) 51 (
by NO C
29.- Utilizan técnicas tales como:
’ a) Ingenierfa de Métodos
b) Distribucidn en planta
c) Estudic de tiempos y movimientos
d>» Control Estadf{stice de la Calidad
2) Higiene y Sequridad Industrial
f) Manejo de Materiales
g) Técnicas de Inventarios
h) otros, especif.

J
3

Ea I i a S
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30.- Con el uso de las técnicas se han obtenido los resultados esperados:
a} SI €
b3 NO €



15.~ Siempre que se programa, se define y se sehala por escrito aspectos gpgo:

a) Personal responsable €2
by Objetivo a alcanzar €
c) Resultados esperados €2
d? Los medios necesarios para el desarvollo

del programa (G
e) Otros

16.~ 8e elabaoran presupuestos con el fin de dar cumplimiento a los objetives
prefijados dentro de la empresa:
a) 51 ¢
b> MO ¢

17.~ Bue tipos de presupusstos se realizan en la empresa:
a) Presupuestos de ingresos y gastos (3
b) Fresupuestos de tiempo, espacio, materiales
y productos

c) Presupuestos de gasto de capital

dy Presupuestos de efectivo

f> Presupuestos bhalances generales

g> Otros

Ean R N . T )
P

i8.- La presupuestacidn gque se realiza en la empresa involucra:

a) Recursos humanos [
b} Recursos fisicos (A
¢} Recursos financieros (|

13.- Las relaciones dentro de la organizacidn son de tipo:
a) Formal u oficial ¢
by Informal o espontaneo €2

20.~ Existe &n la empresa up organigrama que muestre en forma clara las
funciones principales, sus relaciones y los canales de autoridad formal
de gquien tiene autoridad y sobre quien:

a) 81 ¢

b NO (S
21.- Que tipo de estructura ovrganizativa se tiene en la empresas

a) Organizacidn lineal ¢

b2 Organizacidn funcional €

) Organizacidn mixta )

d> O%tra especifique

22.— Bue tipo de manuales existen en la empresa:
a} Manual de bienvenida
b+ Manual de organizacidn
c) Manual de puestos
d? Manual de funciones
@) Manual de procedimientos
2 Otros '

L T e T W )
R N . .




7.~ Cuando se planifica se toman en cuenta los factores externos : 450

a) Estabilidad polftica del pais )
b) Los paquetes de controles qubernamentales {
c¢) La polftica fiscal ¢
d2 El1 crecimiento de la poblacidn (
el Los indices de ocupacidn y desempleo ¢
f) Los niveles de precios t
4} La evolucidn de los mercados C
hd) Dtros

L R S L I W

8.- Existe en la empresa la formulacidn de metas u objetivos concretos
encaminados a i
a) Incrementar la productividad
b2 Alcanzar una posicidn estable en el mercado
) Reducir los costos de fabricacidn
d) Maximizar el uso de la capacidad instalada
e) Satisfacer las necesidades del personal
f) Proyeccidn social
g} Oftros

SN Y A
A e T )

9.- Se establecen politicas (directrices) para alcanzar el cumplimiento de los
objetivos an los departamentos de: :
a) Finanzas
by Contabilidad
c) Compras
d) Comercializacidn
2} Personal
f1 Produccidn
42 Otros

N W A . T e T
T N . Y R N

10.~ Dlichas polfticas se encuentran definidas para distintos niveles y
departamentos de la empresa:
a) 51 (G
b NO ¢
11.- Siempre que se foraula una nueva palitica o se actualiza es dada a
conocer por escrito y con claridad:
al) 51 €2
b} WO . (W
12.~ Dentro de la empresa se programa el como, cuando y donde se va a realizar
el proceso de trabajo:

a) 51 )
b> MO )
13.- Se da a conocer esta programacidn en forma clara y eficiente a los
gperarios:
a) 8I ¢
b} NOD €
14.- Que medios utiliza para dar a conocer la programacidn al personals:
a) Revistas €2

b) Boletines
c) Vitrinas

d} Circulares
e} Otros

P T
et




40.-

41.-

42.~

43-"

44. -

43.- ¢ De que manera se transmiten las ordenes de trabajo en la mepresa 7

Bue tipos de controles lleva en la empresa; enumérelaos:

Los

1. &.
2. 7.
3. 8.
4. 2.
Sa 10.

451

controles establecidos &n la empresa se encuentran orientados a:

a) Peterminar si el trabajo realizado
se ajusta a lo previsto

b} Determinar si el programa esta adelantado

o atrasado
c) Compensar y corregir las desviaciones
d) Otros

S

Bué tipos de unpidades de medida se han establecido para
la empresa:

a’ Unidades de costo
b) Unidades de ingreso
c) Unidades relativas
d} Unidades subjetivas
e) Unidades fisicas
fi0tras

¢
€
C
€
(

e e Tt

los controles de

Fara el establecimientns de dichos controles se cuenta con un sistema

iddneo para la medicidn y valoracidn de las tareas:

Indique las areas que estan definidas en la empresa

a) SI
by NO

al
b)
c)
dl
el
f)

g2

al
b

€) Las dos anteriores

Produccion
Administracion
Comercializacion

Sequridad Industrial

Finanzas
Contabilidad
Otro especifique

Verbalmente
Escrita

L B e e N S T
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ANEXO N2 8

PREGUNTA 3. 452
é& QUIEN DIRIGE LA EMPRESA ?

ALTERNATIVAS No RESPUESTAS PORCENTAJES

PROPIETARIO 46 . 92%

GERENTE 16%
SUPERVISOR 6%
OTROS 0%

Como resultado de la recopilacién de informacién en el
campo, se& puede asegurar dgque el 92% de las empresas gque se
dedican a la transformacién de madera en nuestro medio, se
encuentran dirigidos por sus propietarios, quedando un 16% de
empresas gue comparten la direccién con los gerentes, y un 6%
restante delegan los resultados mencionados.

FPREGUNTA No 3

OOUIEN DIRIGE LA EMPRESA?Y

PROPIETAR]

Tl




PREGUNTA 4, 453
¢ QUE AREAS DE LA EMPRESA SE ENCUENTRAN DRGANIZADASS

ALTERNATIVAS CANTIDAD DE RESP. PORCENTAJES

A, Produccidn 34 68%
B. Contabilidad 214 48%
C. Comercializacidn 19 38%
D. Administracidn 14 28%
E. Recursos Humanos 2 1%

F. Higiene y Seg. Ind 2 4%

G. Finanzas 10 20%
H. Ninguno 12 24%
1. Otros, especif. 2 4%

Analizando la informacién contenida en el cuadro para 1la
pregunta 4, se define que el 68% de las empresas en estudio
tienen organizado el departamento de Produccién, el 48% el
departamento de Contabilidad, el 38% el departamento de
Comerclalizacién, el 28% el Departamento Administrativo, el
4% aseguran tener organizado el departamento de Recursos
Humanos e Higiene Y Sequridad Industrial, mientras un 20%
contesté tener organizado el departamento de Finanzas.

PREGUNTA No 4
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PREGUNTA 5.

é QUE TIPD DE ESTRUCTURA
EMPRESA ?

—

454

ORGANIZATIVA TIENE LA

ALTERNATIVA CANT. DE RESP, PORCENTAJES
A. Organiz. Lineal 18 36%
B. Org. Funcional B 16%
C. Org. Mixta 6 12%
D. Ninguna 18 36%
E. Otro espec. 4 8%

Si se observa detenidamente la grdfica de pastel, se
puede concluir gue un 36% tiene una organizacién de tipo
lineal, un 16% de empresas que se dedican a la transformacién
de la madera afirman tener una organizacién de tipo Funcional,
el 12% respondié tener una organizacién Mixta, quedando un 36%
de empresas gque no poseen ningdn tipo de organizacidén

definida.

PREGUNTA No 5

NINGUMNA
26

Loa valores presentados aon en %
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PREGUNTA 6. 455
¢ COMO SE REALIZA LA PLANIFICACION DE LA PRODUCCION 7

ALTERNATIVAS CANT. DE RESP. PORCENTAJES

A, Por estudios de 9 18%
mercado interno.

B. Por estudios de 6 12%
mercado externo.

C. Por estad{isticas 4 8%
de ingreso.

D. Tendencia de vold- 16 32%
menes de vtas. ant.

E. Con informacidn de 0 0%
los deptos. de la
empresa.

F. No se planifica la 16 32%
produccidn.

G. Otro, especitE. 12 24%

.Mediante el estudio de campo y la observacién directa se
logr6 determinar que el 32% de las empresas de nuestro medio
que trabajan 1la madera "NO PLANIFICAN LA PRODUCCION"
formalmente, mientras que de 1las empresas que planifican el
32% se basa en 1las tendencias de ventas, el .18% utilizan
estudios de mercados internos y el 12% estudios de mercados
externos, quedando un pequefio grupo de empresas que utiliza
las estadisticas de ingreso de sus clientes para planificar.

PREGUNTA No 6

Los resultados se presentan en 9%




PREGUNTA 7. 456

é( A BUE PLAZO SE REALIZA LA PLANIFICACION DE LA
PRODUCCION <

ALTERNATIVAS CANT. DE RESP. PORCENTAJES
Corto ( < de 1 afio) 34 68%

Mediane (1 a 3 afios) 0 0%
Largo { > de 3 afios) 0 0%
Ninguno 16 : 16%

En cuanto a los plazos en que se planifica las empresas
pertenecientes a la rama de la madera, se puede determinar que
el 34% de éstas lo hacen para el corto plazo, perfodo menor de
un afo.

FREGUNTA No7

CORTO

NINGUNMNO
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Loz valores presentadosz son en %




PREGUNTA 8. 457
é& BUE FACTORES SE TOMAN EN CUENTA PARA PLANIFICAR 2

ALTERNATIVAS DE RESP. PORCENTAJES
A. Existencia de m.p. 22 44%
B. Disp. del equipo 9 18%
existente.
C. Existencia de 3 6%
accesorios.
D. Mantto. de maguina i 14%
E. Mantto. de instal. 0 0%
F. Cant. de recursos 20 40%
disponibles.
G. Prondstico de 11 . 22%
ventas.
H. Otro, especifique 13 26%

Se puede determinar del cuadro as{ como de la gr&fica gque
los factores que mds se toman en cuenta al momento de
planificar son: la existencia de materia prima (44%), la
cantidad de recursos disponibles (40%), prondsticos de ventas
(22%), disponibilidad de equipo (18%), mantenimiento de
maquinaria (14%) y la existencia de accesorios (6%).

PREGUNTA No 8
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PREGUNTA 9.
¢ QUE TIPOS DE MANUALES EXISTEN EN LA EMPRESA ?

458

ALTERNATIVAS CANT. DE RRESP. PORCENTAJES
A. De Bienvenida 0 0%
B. De Organizacidn 4 8%
C. De Puestos 8 16%
D. De Procedimientos 32 8%
E. Ninguno 0 64%
F. Otro, especitE. 0%

Como resultado del estudio general realizado en la
Industria fabricante de muebles, se puede determinar gue el
100% de las empresas carecen de Manuales de Bienvenida,
Mientras que un B% posee Manuales de Organizacidn, as{i como de
Puestos (16%), guedando un 8% que posee Manuales de
procedimientos, aunque de la misma manera se determina que el
64% de las empresas gue pertenecen a este sector dicen no
tener ningdn manual de los anteriores.

PREGUNTA No 9
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PREGUNTA 10. _
¢ PARA LA INTEGRACION DE LOS MEDIOS (PERSONAS,
ETC) QUE INTERVIENEN EN EL

MARUINAS,

MATERIAS PRIMAS,

459

PROCESO SE HACE USO DE TECNICAS DE INGENIERIA TALES
caMo-z

o oy

a"E

Otros,

ALTERNATIVA

Ingenier fa de métodos.
Distrib.
Estudio de tiempo y
movimiento.

Control estadfistico de
la calidad.

Técnicas de Inventario
Ninguna.

en Planta.

especif.

CANT.

DE RESP.

PORCENTAJE

Al realizar el diagnéstico para dicho sector, se logré
definir gue las empresas dedicadas a la elaboracién de
productos de madera y muebles de El Salvador, no hacen uso de
técnica alguna (84%), no as{ un pequefio sector gue utiliza
técnicas de inventario (8%), y el 4% restante que hace uso de
las técnicas de Ingenier{a de Métodos, Distribucién en Planta
Y Estudio de Tiempos.

PREGUNTA 10
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PREGUNTA 11. 460
& QUE TIFOS DE CONTROLES LLEVA A CABO LA EMPRESA ?

ALTERNATIVAS DE RESP. PORCENTAJE

De materia prima 30 60%
De producto en proceso 21 42%

. De producto terminado 36 72%
. Administrativos 12 24%
Ninguno 6 12%
Otros, especifique 2 1%

Del sector en general se determina que el 60% de las
empresas realizan controles de la materia prima, as{ también
el producto en proceso (42%) y producto terminado (72%}),
encontrédndose que el 24% de éstas manejan controles
administrativos, observdndose de lo anterior un 12% de
empresas que no llevan ningdn tipo de control gue contribuyan
a facilitar la toma de decisiones.

PREGUNTA No 11
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PREGUNTA 12. : 461
¢ BUE TIPO DE PROBLEMA SE PRESENTA EN EL AREA DE
FPRODUCCION 7

ALTERNATIVA CANT., DE RESP. PORCENTAJE
A, Escasez de m. p. 19 38%
B. Mano de Obra Cali€. 34 68%
C. Maguinaria y eguipo 20 40%
obsoleto,
D. Espacio limitado. 20 410%
E. Fallas ctes. en 4 8%
maquinaria y equip.
F. Alm. inadec. de m.p 8 -16%
G. Falta de standares. 12 24%
H. Inadec. diskrib. en 11 22%
planta.
I. Ninguno. ] 0%
J. Otro, especif. 2 1%

Por medio del estudio se determiné que son muchos 1los
factores que intervienen en el &rea de produccidn,
presentindose con mayor insistencia los siguientes: mano de
obra ne calificada (68%), maguinaria y equipo obsoleto (40%),
espacio reducido para realizar actividades pertinentes (40%),
escasez de materia prima como resultado de los movimientos
ecolégicos y polfiticas gubernamentales (38%), de igual forma
se suscltan problemas en produccién por falta de estdndares
(24%) y la inadecuada distribucién en planta {(22%), quedando
un 8% por fallas constantes de maquinaria y equipo.

PREGUNTA No 12
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PREGUNTA 13. 462
é( CUALES SON LOS PROBLEMAS MAS FRECUENTES EN EL
FATRON DE FLUJO DE LOS MATERIALES 7

H=====—_—;;;;;;;;;;;_———_"_— CANT. DE RESP. PORCENTAJE
A, Cuello de bhotella 7 14%
B. Retroceso en el 9 18%

proceso.,
C. Cond. de congestidn. 12 24%
D. Dif. en el control 2 1%
de inventarios.
E. Demoras inexplicables 16 32%
F. Disminucidn en la 6 12%
produccidn.
G. Ninguno. 8 16%
H. Otro, especit. 4 8%

Con el estudio realizado a la Industria en general, se
logré definir los problemas que afectan al patrén de £lujo de
los materiales, determindndose asi que el 32% de las empresas
se ven afectadas como resultado de las demoras inexplicables,
de igual manera se ven alteradas por las condiciones de
congestionamiento (24%), presentdndose también problemas en el
patrén de flujo por los retrocesos en el proceso, asi como los
cuellos de botella en algunas 4reas (14%), etc.

PREGUNTA No 13
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PREGUNTA 14. 463
; BUE BODEGAS EXISTEN PARA EL ALMACENAMIENTO ?

ALTERNATIVA CANT. DE RESP. PORCENTAJES
A. Materia Prima 27 54%
B. Prod. en proceso 0 0%
C. Prod. terminado 17 34%
D. Desperdicios 0 0%
E. Materiales 20 40%
F. Ninguno 23 46%
G. Otros, especif. 2 1%

En base a los datos recabados en el cuestionario, se
logrd determinar que el S4% de las empresas poseen un lugar ya
destinado para el almacenamiento de materla prima, el 24% de
los fabricantes cuentan con un espacio para el almacenamiento
de productos en proceso, mientras que el 34% responde tener iin
4rea libre para el producto terminado, mientras que el 40%
afirmé tener un &rea para el equipo y herramientas,
registridndose un 28% gue no dispone de &rea o espacio para
almacenamiento.

PREGUNTA No 14
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- PREGUNTA 15. ) 164
: BUE LUGARES UTILIZA COMO ¢ “<NAMIENTO ?

] T—-

ALTERNATIVAS CANT. DE RESP. PORCENTAJES

Pasillos 0%

. Patios 8%
. Area de trabajo 36%
. Galeras ’ 0%
E. Otro, especiéf, 0%

| Ahora entre los lugares utilizados para realizar el
almacenamiento de los productos se determina que el 36% de los
evaluados lo realizan en el drea de trabajo y un 8% de éstos
lo hacen en el patio. -

PREGUNTA No 15
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PREGUNTA 16. 463
¢ BUE TIPOS DE PROCESDS DE FABRICACION SE UTILIZA EN

LA PLANTA ?

ALTERNATIVA CANT. DE RESP. PORCENTAJE

A. Efectuando en el 21 42%
mismo puesto las
operac. de trab.

B. Agrupando operacidn 13 26%
de la misma clase

C. Colocando operac. 10 20%
diferentes una tras

otra.
Otro, especif.

16%

En cuanto a los procesos de fabricacién, se determind que
el proceso predominante es por punto fijo, con un 42%, es
decir gque la mayorfia de empresas encuestadas que se dedican a
fabricar los muebles, 1los elaboran en las casas de los
clientes, mientras que el 26% presenta completamente definido
un tipo de operacién por proceso, es decir que las mdquinas se
encuentran agrupadas por familias, quedando un 20% de empresas
gue presentan un proceso en serie.

PREGUNTA No 18
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PREGUNTA 17. 466
¢& QUE TIPO DE MARUINARIA Y ERUIPDO SE UTILIZA PARA LA
ELABORACION DE PRODUCTOS ?

ALTERNATIVAS CANT. DE RESP. PORCENTAJE
A. Sierras de banco 10 20%
B. Slierras radiales 23 46%
C. Ceplillladoras 42 84%
D. Regruesadoras 27 54%
E. Sierras escuadrad. 14 28%
F. Taladros 40 80%
G. Tornos 42 B4%
H. Rauter Industrial 30 60%
I. Pistolas de spray 410 B0%
J. Esmeriles 33 66%
K. Compresor de aire : 38 6%
L. Trompos 25 50%
M. Sierras de Cinta 30 60%
N. Sierras Longitud. 11 28%
0. Enchapadoras 1 2%
P. Magquina de Coser 22 . 44%
Q. Otro, especik. 17 34%

Mediante la investigacién general efectuada al sector de
la madera en lo referente a la maguina y/o eguipo utilizado,
se determind gque el 84% de las empresas estudiadas poseen
tornos y cepilladoras, el 80% utilizan taladros y pistolas de
spray Y un 76% que manifiesta tener comprensores de aire. De
la misma manera el 60% manifesté usar sierras de cinta, asi
como m&guinas regruesadoras (54%), trompos (50%),- sierras
radiales (46%), maquinas de coser (44%) y sierras escuadradas
(34%).

PREGUNTA No 17
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PREGUNTA 18. 467
¢ BUE TIPO DE MANTENIMIENTO REALIZAN EN LA EMPRESA 7

ALTERNATIVA CANT. DE RESP. PORCENTAJE
A. Preventivo 24 48%
B. Correctivo 44 B8%
C. Predictivo 0 0%
D. Otro, especiE. 0 0%

El tipo de mantenimiento efectwado a 1a maquinaria vy/o
equipo, as{ como a las instalaciones mismas de las fdbricas es
el MANTENIMIENTO CORRECTIVO (88%), tipo de mantenimiento que
se encuentra generalizado en toda la rama de la madera, no
asi; el MANTENIMIENTO PREVENTIVO (48%), quedando completamente
evidenciado que ninguna empresa practica un MANTENIMIENTO

PREDICTIVO.

FPREGUNTA No 18

PREVENTIVO
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PREGUNTA 19.
¢ BUE TECNICAS DE INGENIERIA SE UTILIZAN PARA PLANEAR

EL FLUJD DE MATERIALES 7

ALTERNATIVAS CANT. DE RESP.

Cartas de ensamble
Cartas de proceso
de operacidn
Cartas de proceso
de flujo

Carta de proceso
mul tiproducto
Diagrama de flujo
Carta de origen -
destino

Carta de relacidn
de actividades
Diag. de ubicacidn
de dreas

Ninguno

Otro especifique

Observando detenidamente la grifica, se puede determinar
claramente que dicho sector no hace uso de 1las técnicas de
Ingenierfa Industrial, tal como se plasma en el cuadro con el
88%, realizédndose tdnicamente el uso de Diagramas de ubicacidn
de dreas (6%), Diagramas de flujo (4%} y Cartas de proceso de
operaciones (2%), que se consideran insignificante comparadas
con el grueso de empresas o talleres de carpinter{a existente.

PREGUNTA No 19

Los datos 50N presentados 2n %




a
- .- "

F - .
1 - P AT ' .
.

v
AAY
P

v

.. r
P .
1t - . -




PREGUNTA 20. ) 469
; OQUE TECNICAS SE UTILIZAN PARA LA MEDICION DEL
TRABAJO ? '

ALTERNATIVAS CANT. DE RESP. PORCENTAJE

Muestreo del trabajo 10%
Estudio de tiempos 0%
predeterminados
Estudio de tiempos 8%
por crondmetro
Modapts 0%
Ninguno

De manera similar para el andlisis de 1la pregunta 20, se
puede determinar que el 82% de las empresas estudiadas no
realizan aplicacién alguna de técnicas para la medicién del
trabajo. Se puede observar de 1la tabla y la gr4fica gue el 10%
de estas empresas han hecho uso del muestreo del trabajo,. asf{
como de los estudios por cronédmetro (8%).

PREGUNTA No 20
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PREGUNTA 21. 470
¢ RUE SISTEMAS DE PRODUCCION UTILIZA LA EMPRESA 7

ALTERNATIVAS CANT. DE PREG, PORCENTAJE

A. Lotes de pedido 29 54%

B. Produccidn en serie 14 26%
C. Ambos 11 20%

Mediante los resultados obtenidos se puede verificar que
el sistema de produccién utilizadoe por 1la mayoria de empresas
es por lotes o por pedidos (54%), un 26% de las empresas
utilizan 1la produccién en serie y un 20% emplea una
combinacién de ambos sistemas de produccién.

PREGUNTA 21
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PREGUNTA 22. 471
¢ QUE MEDIDAS DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL
UTILIZA LA EMPRESA 7

ALTERNATIVAS CANT. DE RESP. PORCENTAJE
A. Extintores 23 46% ‘
B. Mascarillas \ _ 37 T74%
C. Lentes Industriales 19 38%
D. Guantes 10 20%
E. Caretas 20 40%
F. Tapones 4 8%
G. Silenciadores 2 4%
H. Aisladores 1] 0%
I. Extractores de aire 3 6%
J. Resguados de mdg. . 4 8%
K. Orden y limpieza 28 56%
L. Ninguno 4 8% r
M. Otro, especif. 0 0%

De acuerdo a los resultados obtenidos se observa gque el
74% de 1las empresas dedicadas a la industria de la madera,
hacen uso de mascarillas desechables, ya que el proceso de los
productos genera excesivo polvo, por la misma razdén el 56% de
las empresas se preocupan por el orden y limpieza; el 46%
poseen extintores para controlar conatos de incendios, el 40%
cuenta con caretas para evitar la viruta de la madera, el 38%
utiliza lentes industriales, el 20% guantes, el 8% estd
compartido por tapones, resguardos de maguinaria y aquella gque
no utilizan ningdn tipo de equipo para higiene y seguridad. El
6% poseen extractores de aire y dnicamente el 4% posee
silenciadores.

PREGUNTA No 22
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PREGUNTA 23. 472
¢ CUALES SON LAS CONDICIONES DE TRABAJDO EN LA EMPRESA

ke rm e ¢ bt g T ——— o — —————— —

7 ALTERNATIVA BAJO NORMAL INTENSO

R ey > .... [ e gy ———

Ruido 16% 32
Iluminacidn 20% 34
Temperatura 23 21

Se observa gue los mayores porcentajes pertenecen a
condiciones normales de ruido, iluminacién y temperatura con
valores de 64%, 68% y 46% respectivamente y sin embargo
también se determina que el 42% de las respuestas corresponden
a una temperatura intensa y 4% a condiciones bajas de
temperatura, con respecto a la iluminacidén, se presenta un 20%
en condiciones bajas y un 4% en condiciones intensas;
finalmente tenemos un 8% respectivo para las condiciones bajas
e intensas de ruidos.

PREGUNTA No 23
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PREGUNTA 24.

¢ COMO DETERMINA LA COMPRA DE MATERIA PRIMA 7

D e e e e pe———— -

ALTERNATIVA CANT. DE RESP. PORCENTAJE

Necesidades inmediatas 34 68%
Recursos financiergs 16%
disponibles
Previsidn de producc. 36%
Ninguno 0%
Otro, especitE. 0%

La mayorfa de empresas (68%), determinan la compra de la
m.p. de acuerdo a sus necesidades inmediatas, un 36% de las
empresas lo realizan mediante la previsién de la produccién Yy
un 16% toman en cuenta los recursos financieros disponibles
para poder comprar la materia prima. :

PREGUNTA No 24
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PREGUNTA 25.
. CUALES SON LOS PROBLEMAS A QUE SE ENFRENTA PARA
OBTENER LA MATERIA PRIMA ?

ALTERNATIVA DE RESP. PORCENTAJE
A. Escasez 25 50%
B. Altos precios 36 12%
C. Retrasos en la entrega 3 6%
D. Falta de fondos 10 20%
E. Mala calidad 6 12%
F. Ninguno 5 10%
G. Otro, especifigue 0 0%

El 72% de las empresas presentan problemas de alza en los
precios y también un 50% se enfrenta con escasez de la m.p. el
20% de la empresas encuestadas no poseen una capacidad
econémica adecuada para obtener la m.p., un 12% presenta
problemas de mala calidad y un 6% se enfrenta con retrasos de
la m.p., también se determinéd que un 10% de las empresas no se
han enfrentado con problemas.

PREGUNTA No 25




PREGUNTA 26. 475
é& CUALES REGISTROS DE OPERACIONES CONTABLES SE LLEVAN

EN LA EMPRESA 7

ALTERNATIVAS DE RESP. PORCENTAJE

Libros contables 24 48%
Libros formales 9 18%
No se lleva registro le 32%
Otro, especitk. 0 0%

Uww

De acuerdo a los resultados de las encuestas se determing
gque el 48% de 1las empresas utiliza registros de las
operaciones contables, asimismo un 32% no llevan registro y un
18% poseen libros para registrar su contabilidad, pero 1lo
realizan en libros legales.

PREGUNTA No 26




PREGUNTA 27. 476
;: BUE FORMULARIOS UTILIZA PARA EL REGISTRO DE LA
CONTABILIDAD 2

g e e e e e

ALTERNATIVA CANT. DE RESP. PORCENTAJE

Facturas 76%
Requisiciones 12%
Salidas de bodegas 0%
Ordenes de compras 2%
Ordenes de produccidgn 0%
Ninguno 14%
otro, especif. 0%

QEYEBOO DY

El 76% de las empresas encuestadas utilizan factores para
sus transacciones comerciales, un 12% realizan requisiciones
de produccidén y el 12% poseen dérdenes de compra. Sin embargo .
se determind gque un 14% de 1las empresas no utilizan ningdn
tipo de formulario para el registro de la contabilidad.

PREGUNTA No 27
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PREGUNTA 28.
é BUE FUENTES DE FINANCIAMIENTO UTILIZA LA EMPRESA 7

ALTERNATIVAS - CANT. DE RESP. PORCENTAJE
A. Recursos propios 40 80%
B. Crédito comercial 5 10%
C. Instit. Financleras 18 36%
D. Crédito de proveedor 12 , 24%
E. Otros, especifique 0 6%

Se observa que el 80% de las empresas dedicadas a la
industrializacién de la madera, utilizan fondos propios para
la realizacién de las operaciones productivas; el 36% son
financiadas por instituciones de crédito; el 24% utiliza el
crédito de los proveedores y dnicamente el 5% se financia por
créditos comerciales.

Es necesario aclarar que la mayorfa de empresas utiliza para
financiar sus operaciones recursos propios e instituciones
financieras.

PREGUNTA 28
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é GQUE ESTADdS FINANCIEROS UTILIZA LA EM#RESA ?

ALTERNATIVAS

CANT. DE RESP.

PORCENTAJE

De pérdida y ganancia
Balance - general
Presupuesto
Flujo de efectivo
. No se realizan
F. Otros, especifique

8%
8%
6%
8%
92%
0%

De acuerdo a los resultados obtenidos se observa gque el
32% de las empresas no realizan andlisis financieros y
dnicamente el 8% de las empresas si los realizan por medio del
estado de Pérdidas y Ganancias, el Balance General, el
Presupuesto y el Flujo de Efectivo.

PREGUNTA No 29




PREGUNTA 30. ' ' 479
& A BUE SE LE ATRIBUYE QUE A LA EMPRESA SE LE NIEGUEN

CREDITOS 7

ALTERNATIVAS NT. DE RESP. _ PORCENTAJE

Insuficiencia de 17 34%
garant fas.
Problemas en los 0 0%
registros financieros.

0rg. no satisface al 0 0%
acreedor.
Pol fticas del sistema 2 4%
financiero. '
Nunca se les han negado
Nunca lo han solicitado
Otros, especifigque

Al observar los resultados obtenidos se verifica gque al
34% de las empresas se les niega créditos por la insuficiencia
de garantias, el 40% de las empresas nunca han solicitado
crédito y el 26% han solicitado crédito y nunca se les ha
negado.

PREGUNTA No 30
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PREGUNTA 31. . 480
¢ COMO 'INCENTIVA LA EMPRESA AL PERSONAL 2

ALTERNATIVAS CANT. DE RESP. PORCENTAJE
A. Prestaciones laborales 24 48%
B. Descuentos s/productos 6 12%
que realiza . )
C. Prestaciones médicas 10 20%
adicionales
D. Aguinaldo superior al 6 : 12%
legal '
E. Seguro colectivo de 2 4%
vida- - .
Ninguna 17
Otros, especifique 7

De acuerdo a 1los. resultados el 48% de las empresas
incentivan al personal’'por medioc de prestaciones laborales, un
12% utiliza descuentos sobre productos y aguinaldo anual por
encima del agquinaldo legal, un 4% ofrece seguro colectivo de
vida a sus empleados, el 34% de las empresas no utilizan
" incentivas para motivar al personal y un 14% utiliza otros
tipos de incentivos.

PREGUNTA No 21
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PREGUNTA 32. 481
& A RUE TIPO DE MERCADO SE ABASTECE ?

ALTERNATIVAS CANT. DE RESP, PORCENTAJE

Zona Central del pafis 80%
Zona Occidental 8%

Zona Oriental 2%
las tres anteriores 8%
Internacional 6%

El 80% de las empresas distribuyen sus productos en 1la
zona central del pafis, un 8% abastece la =zona occidental de
pafs, un 2% dedica su produccidén a la zona oriental del pais y
un 6% exportan sus productos al 4rea centroamericana.

PREGUNTA No 32







AKEXD *

9.

CUADRD COMPARATIVO POR AREAS
DE LA MADERA Y MUEBLES

482

HADE]

NADE2

HADE3

PLANIFICACION

CORD SE DETERMINA EL
CUNPLINIENTO DE LA
PLANIFICACION

S ESTABLECEN POLITICAS
PARA ALCANZAR LOS
OBJETIVOS.

FORMAS EN BUE SE DAN A
CONOCER LAS POLITICAS,

PROGRANACION.

- Be realiza de forma
eapirica en un lapso
aenor de ¥n ado.

- 5e basan en las
tendencias de volumenes
de ventas anteriores.

- £s realizada por la
unidad de produccion y
1 propietarios.

- Ho se cuenta con
inforsacion de los
desas departamentos
para planificar.

- Los factores que se
toman en cusnta son: La
axistencia de materia
priza, el pronbstico de
ventas y la evolucibn
de los sercados.

- 5o yerifican los
prograsas de produccitn
por seccion,

- Finanzas,Comerciali-
zacibn y Produccibn,

- No se dan a conocer.

- Se prograsa el
proceso de trabajo, se
da a conocar en vitri-
nas y no 85 claro y
eficiente ademds de que
se sefala por escrito
el objetive a alcanzar.

- e realiza de forsa
esplrica. en un lapse
mepor de un 3da.

- 5@ basan en las
tendencias de vollmenes
de venta anteriores.

~ La planificacidn es
realizada por el pro-
pietario,

- Para planificar sa
recibe informacidn del
departanento de coser-
cializacion y los
factores que se toman
en cuenta son el
pronbstico de venta y
1a evolucidn de los
aercados.

- A través de una revi-

sion de las unidades de -

produccidn y si se han
alcanzado los gastos de
la planta.

- Comercializacion y
produccion,

- Forma escrita y con
claridad.

- Se prograsa el
proceso de trabajo que
se da a conocer en
forsa clara en
reuniones de jefes y
operarios.

- 8¢ realiza de forma
eapiica,

- En un lapso menor de
un ano.

- Se basan en las
tandencia de volukenes
de ventas anterioras.
- Es realizado por el
propietario.

- Para planificar se
cuenta con la informa-
cioh del departanento
de cemercizlizacion y
se tosan en considera-
cigh los pronostico de
ventas.

- Por el products
terainado.

- Finanzas.

- Ko se dan a
CONOCET,

- Se prograsa la
groduccioh en forsa
clara y eficiente a
través de reeniones de
jefes y operarios y se
senalan por escrito los
objetivos a alcanzar.
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AREA DE FPRODUCCION
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MAaDEL

MADE2

MADED

NnititA DX LA PFLANTA

Ho. DE EMPLEADOC

FORMA DE PaO09

JORNADA LABORAL

RoODUCTOB QUE
FADNRTCAN

PRINCIPALES TIFDY
DE MADERA
UYILIZADOB

Gy OO0 mbiw. R

=19

POoX salavio
frio.

7OX salario
por obrm.

Diuroma

Slillonws,
Juegon de
comedor,
Juwgos do
aloas,
enscritortos,
crgdonzan,
Librermas,
alrmatin, '
panbtrivs
chinwros,
gaveburas,
PUSIrYRT»

Tinw,
laurwl,
CcCOrten,
cwdro,
conacan e,
cuobi.

o998 mtn. S

S9

10X valurio
fijo.

20X =alorico
poer obra.

Diuraa,

Oave bSerow
con wsspejo,
Juwegaen de
comaedor,
meske do
cantra,
wdornow dw
smle,

pabmn pmrs
uala ¥ pavra
CERMA,
venbidores
infantvilew,
cuAR®,
mueshs dw
nocha,
respaldos
para Camm,
wuegquelgbos
dao smls.

Pino.

— GOX malaric
fidao.

- GOX wmlmrieo
por obra.

- Diurnm.

~ Juegos dw

+ aomwdor,

- Jusgus de
anla,

- mocrivtorios,

- pantrios,

= CAMAS,

= puSrutan,

= ArUunEs,

- mrmmricos,

- gERvOoOUSros.

~ Gmobn, .-
- gortéx bPlmanco,
= lwmurwl.
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487

MADEL

MADER

MADED

VOLUMEN DE
PRODUCCION

TIFDO PE PROCHEOBOD
D#E PRODUCLCION

FORCERTAJSE D
UTILIZACION DE LA
MAQUIHARLIA

CONTROL. DE LA
EFICIENGIA

FPORCENTAJE DE
FERBOMAL Y EQUIPFO
ocioasn

EBTANDANES DX
FRODUCCION

= Mucthlws do
aficina
1inem P89 = 5O
unidmdew por
ey

- muwbles do
comadar » do
aala = 3O
unftdmodmew.

= Muwbles de
cocAnma.

- POr procesc

- 49X

-~ Conwsumn de
matwria
prima por
Yurnaa.

- 20X

- foaocen dw low
praoduchon que
vienen meyor
demandm.

Daveberos

con wspeJos

A0 unidmdes.
Juwgos de
gomedor = 0O
Jumg/men

Muenans de
canbro = 130
unSmen .

A ornow dw
=alaw = LOOOD
unsmee .

Fatns dwe

sAlR y cAamm

- F0000

un/ mes.
VYaostidorew
infantiles = o
unsmes.

Measmas do nocho
» rvreospaldos =490
unsmen.
Eoqueleitos !
de wsala = IBOC
unsmon .

Moy procenc

20X

Cantidad da
productos
wlabaorados
pPor Surnoa.

341

Poneen e low
praductos que
Siconen mayor
demandn.

- OmvwUeros = O

UuUnSAes .
Juegos de
comedoyr = O
Jumgrmes,
Escritvtorios =
5 un/mew.
Prnbovries = 3
unsmean. .
Ommmun =
Ut mes .
Armariow = I

un/mesa
FPFuertas = 4
uns/mes.
Cunaw = 1
uns/mewa

Juwgos «dw
#mlin = 2
Jumg/mea.

for proawIc.

L-1.

Tiempo da
dureciasn dml
pﬁoduchd-

QBvx

roswen dw low
productan quw
tienen mayror
demanda.
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489

MADE L

MADER

MADED

EQUIPFD PFARY 21
AnNEYO D
MATERTALED

TIrO DE
MAMTENIMIENTO

TIFOG DX
TCONTROLES

cRUIro DE
PFROTHECCION
UTEILIZADD

HOUXI*O1Y CONTRA
INCENDION

CONDICION D
RUIDO

ILUMINNACION DE LA
LANTA

ffUuUIro oK
YENTILACION

CONDIGIONED DE
TEMPERATUIA

EMNERG XA

IPRIMEIDE AUXILIOES

CANTIDAD DE
BANITARIOB Y
wuCcHNS

CANTIDAD OKE
FRIDORIFICOU VY
CHUOMRROEG

Hinguno

Correctlvo
revanbYivo <1
vOoOE por aseoma-
nma>

Canyrol e
*.T.

Onfas Yrans-—
pRarentes
Mancarillias
para polvo.

Extinvores.

Inbensg.

i
90 Juegos de
iLamparns <2
Yubos por
Juwgo

Ho poween.

Normml CZD*CDO.,.

O FTranuraor-—
medores.

1 DPouligquin,

I Ctamas sani-
Yarias,

2 minguiborios
L duahm

3 frigoevifico
3 chorron

= MANguno.s

- Corrective

- Frewventivo <1
veaRE por wSemn-
na>

= Hinguno.

= Mancarilliaw
para polve
- CAaretus

= EMUYinboren.

= Intonno.

- 3O Juwgos dw
lLampuras 2
Yubow por
Jungo?

- Extvranctvor de
Parod

= Yunbvilmdor de
ABPAE.

- Normal
CRrRY=CH

- 3 TransfTor-
madores,

1 Poviguina.

- 3 Ymsuw Al
sanitarims.
= 1T ducha.

- i1 frigoriftico
- 1 chorrg

- Correctivo.

- MNinguno.

- OQufas Orante-—
parenben

- Mascarilliae
parm polvo

- Curetas.

= Ex9intores.

- Entensw.

- Jusngow de
i1amparan <
Subos por
Juaguaed

= No poswen.

- Elwvadna
[3-{ bl 3]

- & Trannftor-—
madar.,

= I Botidquin.




490

MADE L

MADER

MAGES

ACCIDENTES
COMUNEDS

APLICAGCION DE
THOMIGQMAD AN LY

AL NOIN Dy,
TRABAJO

AFLICACION DC

TECHICAT DI
INOENHIUNIA
ITHDOUGTRIAL

Cortaduras.

Hinoguno

Diagruna Jdw
ublcmsion dw
Aremss

Tropliexo con
cuwrpae
wsHYraniMeose »
corteduran.

Hinguna

NHingune

= Gorvaduras.

- MAnguna

= MHinguna
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AREA

DE COMPRAD
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MAaDE 1L

HMADE2

NADED

B MANMT TEHEH
EXIUTEEHNCIANAG D
MATERIN PRI Y
QUE LD DETERAINAN

FROBLEMAELB QUHE O
FREGENTAN EN U
DEPARTAMEINTO

COMO K YENIFICA
L CALIDAD DE LA
MATERIA PRIMA

FROCEDENEIA DE LA
MATERIA FRIMA

QUE OCOIBTEMA
UTILIZA PAalh LA
QOMFRA DE LA
MATERIN PRIMNA

QuUE TIMO DX
FORMULAIRTOG
UTILTIZEAN ELL
DEFARTAMENTO

— Bw munbtisnen
weisUenciag
que 30n
duebterminmdats
oomo
resul badoe dew
une prwyl-—-
whAMN.

- Ow bYionen
problemae on
La®m compras
como
resultade de
Awm nuCcRREE Y
retraNos en
law enUrwgas
PO pPRAr-te Je
1LO® proves-
dores.

- PFor la
eMpariencin.

= Hondurmn,

- Oumbwemnla

- GChhilw,

= E1 Malvador.

=De acuardo o
la programa--
cian de 1ln
producciadn.

— Requisicliones
de compraa.

1Bar @OMEFrm
paras MR Ysner
en extovenT
cin,; basmdos
- Ul Prewi-
whan ¥ la
dispontibi -
Lidad finmn--
ciarm.

Problemns de
financie—
mianYa.

Peatgnando a
wna persona
que verifique
modidas » la
canbtidad de
maderas pre-
cortmadn.

Hondurmns,
ouotemnln

cunndo »e
observa quo
baJan louw
niveles do
mavterin
prinss

Requisicliones
de compras

e aomprm
purRn menYsener
en ostoak
unicanen be
pPRFR lawn
neacws ldadew
Anmedinbas.

HANnguNO.

Por 1a
aMperencin.

Hondurnans,
Ounbemals

Cunndo baJjun
1w niveles
de muberisx
primu.

arvdenes do
coOmpvRe.
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AREA DE CORERCIALIIAION -

492

Mnpe

MADES

MMDED

PEIRGONAL

EBTUDXOG DE
MERCADO

GARACTERIBTICAG
BUE IDENTIFIGAN
LS8 FRODUCTOS

DABENR FARA
DETERMINAR
ERECIOS DT 08
rRrOpDUCTUS

MEDIOB FaAalka DAR
COoNOCGER LOG
FRODUCTON

POLITICNAS DE
VENTAS

CAaNALES DX
DIGTRIDUGCION

DIBGTRIBUGCION pt
LOB SRODUCTON

FROMOLCIONITA

*ROOCRAMNACION DI
LnGg YENTAB

Do wincuchHra
formado con
profeslonmles.
Lo wvandodoros
son remunorados
con wusldo bHano
mbhw Comle Llonwes,

O rooslixan
provios o
producir » wl
Criterio que
utttliscan parms
planificar 1la
conmersinal Liem—
cion we 1l
domandn.

Calidad, wsvilo
Y mMArcAas

El somtg dea
fabricacion maw
lam ubtilidadewn.

Por radico.

Vontas ml
crddito,
Ventas al
conbado.

Produs tar—
Consumidor.

L.ocalmonta.

Descusntos
sobre venbao.

Lans wvontas no
e encuonyvran
de acuerdo a 1o
presupusstado
povr wl
ineremento dwl
valor de 1la
MaDs » wl
auvmente do
prociow odw la
Mal™.

G macuentrm
formado corn uh
profesionml » <4
vandadoree.

Low vendsJdores
»Em roaUNSrAan
con wuwldo bane
mas domidicnes.

Ho s remliEan,
por Ia falta dw
rocursos
wcondmicos »
desconocaomianto
da bvdcnicauv.
Para pilnnificar
o LAsAn an e
domanda » 1la
Yemporadm.

Calidnd » ol
preucico,.

Kl cooto dw
fmbricamcian mas
utilidedes.
Precios de 1a
competenc im.

CnvAlogows para
low diwbtribut-—
dores.
Lapiceraow »
cAamiseban.

Vontas al
crédito.
Vontas al
cantYada.

rroductbar—
Mayorista—
Conmsumidor.

A nivel
nacionml.

Dewcusnbos
w-Obhre venbas

Y pPRAQOWa

Law ventas =w
sncuantran de
acuerdo mn Lo
presupusstada,
pero se
reallran
Ancrewasnto en
lows preciomw par
wl aumenbto del
valor deoe 1a MN.O
y de 1la M.™.

Be encuentre
formades por un
profesional.
Lom vendeadorwes
mOoON remunera-—
dow <oh Buwlde
trmmw mke comi-
GAoNnwen.

Ho wme realizan
pur 1ia ralus
de recurnos
humanos, eco-—
namicos . wl
dusconocimien—
o de vécnicas
Para planifi-—
car me brean -+
wn 1la domsanda.

La calidad.

El cosbo de
fabricaelian
LTS )

uvilidudws.

Anunclosn en
low pewriddicos

Veanttas al
crédibvo.
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an el grado de descuido en cuanto a higiene y sequ
arsona sin sascarilla de proteccién a pesar de

Las presentes fotograffas reflej

prisera fotografiar se observa una p
(thinner) y en iqual forsa 2l otro se eacuentra inhalandos polvos.,

R

¥
-

ridad se refiere, el la
gstar inhalando qudeicos
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Las fotograffas 3y 4 réflejan el riesgo constante en el trabajo; puesto coso se observa; las maguinas se

encuentran casi cubiertas por sobrantes de sadera, producto de 1la falta de espacio en este tipo de
eapresas.




ANEXO No 11 458

1. FORMULACION DEL PROBLEMA.

a) FORMULACION N* 1

El grueso de las empresas que se dedican a la industria de 1la
madera no aplican técnicas de ingenierfa industrial y sus
operacliones las reallzan en forma empfrica, sltuaclbén que
presenta la pegquefia y mediana empresa que es donde se
concentra esta rama de la industria, por lo cual se tiene un

bajo nivel de produccién.

ESTADO A ESTADO B
=]

===ss======szszzzs====) msmzsssssmsssss=ss====)
Falta de aplicacibn Aplicacién de técnicas
de técnicas de Ingenieria de Ingenieria Industrial
Industrial en la Industria de la Madera (productos
de la Madera (productos de Madera y Muebles) de
de Madera y Muebles) de El Salvador.

El Salvador.
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b) FORMULACION.N* 2

En la industrla de la madera no se determina la eficiencia de la
mano de obra, es decir qgque no se tiene un estindar individual,
por lo gue no existe una meta que refleje el volumen de
- produccién promedio de un ‘trabajador,cualquiera en clerta unidad
de tiempo y en‘'condiciones de trabajo normales. Es importante
para la empresa mantener la eficiencia de la mano de obra si se

pretende una reactivacién répida y creciente.

ESTADO A ' ESTADO B
smzomssosomsszssssmazzazdy = mecso———=cccssozsz====)
Falta de estandares : Existencia de estandares
individuales para para el establecimiento
establecer la de la eficiencia.

eficiencia.
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ANEXO No.12

Juntas de canto

..._;uf‘_'l..t-.‘_':utd. =

ﬁu: 1 E;err_mlus de juntas simpismento
w vhadas. En A, se unen tres piezas para
‘armar un tabieo do una determinada

!

anshura, B as un rovastimiento de madera dura

R L

.u:bie un travesano de maders blanda. J

, /1
Y /I
i /1]

L /17

Fig. 11

Fig. 11 Ensambie de varias piezas. Primero se
encolala 1, que se une a {a pieza inferioren 2, y
ésta a su vez a la pieza restante en 3.

Fig. 12 Aqui se aprecia por quéun solo gato
es insuficiente para una junta larga.

Fig. 12 La misma junta, perc asegurada con

dos gatos.

Fig. 14 "Unidn de dos tablas.delgadas. Para

que pueda distinguirse la junta, se han

utilizado dos maderas distintas.

4

LUCES.

Fig. 12

Fig. 13

500
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Fig. 15 Complicaciones al unir tablas
delgadas combadas. O [os berdes no quedan
perpendiculares, A, o no casan, B.

Fig. 16 Ensamble de dos tahlas delgadas
combadas con ayuda de dos listones cargados
COM pesos.

Fig. 18 Union de ranura y lengieta:
A lenglieta de veta transversal; B lenglieta de
Fig. 16 . © vetagblicua:

‘l'\I\\\'“'““"'\\“'““ il
-]

ik

medio de clavijas: A, clavija en la que se
aprecia el surco de evacuacion de la cola, el
achaflanado y el extremo recortado;

B avellanador de cuchilla; G recortador de
clavijas; D calibrado de las posiciones de {as
clavijas; E aiineacidn perpendicular de las
posiciones.
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Fig. 20 Lengdietas defectuosas que del_)ll‘|592.
la unidn: A superficie de encotado insuficiente;
B lengleta demasiado larga, la mad_era se
debilitard en XX; Clengleta demasiado
gruesa, la madera se debilitard en YY;

D lenglieta demasiado apretada,

Fig.21 Formade realizar una union de

lenglieta y ranura larga, aplicando la cola con
una cuchara terminada en punta.

Fig. 21

Fig.22 lLengiietas dobles que se emplean en
tablas gruesas.

&

Juntas de toneleria

Fig. 23

Fig. 23 Unién atorniilada en ta que puede
verse como agarra la cabeza del tornillo.

Fig. 24

Fig. 24  Alineacign

< Perpendicula
Posiciones de los tg rde las

mnillos en ambag piezas.
Fig. 25

Fig. 25 Realizacion
cabezas ge tornillo v detal
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Fig. 26 Eltornillo presenta una ligera
inclinacion.

Fig. 27 Ranura destinada a recibir la cabeza
del tornillo.

Fig. 28 Forma.de deslizar la pieza superior B
para que los tornillos penetren en las ranuras.

Fig.29 Cilindro realizado con juntas de
toneleria.

Fig. 28

e

LINEA DE LAPIZ

Flg.30 Preparacion delasjuntas de loneleria,  Fig. 34 Union de dos pares de piezas. Se
La anchura de cada pieza viene indicada por X.  encolan alo largo de A.

Fig.32 Lineaalapiz trazada junto a la arista Fig.35 Encolado de dos mitades. Los cantos
. para'que sirva de guia ai cepillar. _ que se unen son los sefalados con A.
Fig-33 Modo de apilar las parejas de piezas Fig.36 Empleo de tacos encolados para

unidas. apretar las piezas con gatos.






Ensambles a media
maderayen
horquilla

504

K
Fig. 12 Variantes del ensamble a media
madera: Aensamble enL; BensambleenT;
C ensamble en cruz; D ensamble oblicuo; F, G,
H ensambles en cola de milano; lensamble a

inglete; J ensamble de bastidor de ventana;
K ensamble a inglete parcial.






Fig. 15

Fig. 13 Forma de marcar las uniones a media
madera del marco del asiento de una silla.

Fig. 14 Coémo suele romperse un ensamble a
media madera-al ser golpeado.

Fig. 15 Modalidad alternativa de ensamble.
Se tallan rebajes a todo lo ancho para impedir
el movimiento lateral.

505

Fig. 1 Ensamble en L a media madera.

Fig. 6 Piezas de un marco con ensambles a

media madera. Las cruces indican las partes a
cortar. En las dos piezas de encima dichas
cruces estdn marcadas en la cara inferior.
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Fig. 18 Ensamble a media madera con doble Fig. 19 Piezas integrantes de un ensamble
cola de milano. solapado a un tercio. Cada pieza forma un
angulo de 60 grados con las adyacentes.

Flg. 17 Fases de ejecucidn de la unign a
media madera reforzada: A marcas
prefiminares; B entalla principal; € entalla con
rabaje inclinado; D lados cortados
ablicuamenta.

LINEAS ESCUADRADAS
MARCADAS ACUCHILLA B

INCLINADAS
MARCADAS CON
LA FALSA ESCUADRA

Fig. 17




Fig. 16 Piezasinte
. grantes de id
media madera reforzada, tna union a

507

Fig.

Fig. 20 Ensamble a horquillay algunas de sus
aplicaciones. A Versidn sencilia del ensambie; D
en B, utilizado para |a pata central de una

mesa; en C, para unir una pata a un travesafio

circular; y en D, aplicado al marco de un

espejo.




Ensambles de esquina para

mesas de patas oblicuas
508

Fig. 21 Fases de ejecucion de un ensamble a
horquilla: A Modo de marcar el travesano:

F B aserrado de los lados dei rebaje; C
escopleado preliminar; D acabado del rebaje;
E aserrado de la caja en la pata; F taladro para
facilitar ta eliminacion de la madera sobrante.






Fig. 22

Fig. 23

8 C

509

Fig.22 Plantay alzado del ensamble de
esquina.

Fig. 23 Fases de ejecucién del ensamble de
esquina,

Ensambles de caja
y espiga- 1




Ensambles para puertas

510

—
%’__/_-—-- CAJA CIEGA

Fig.1 Partes del ensamble de caja v espiga.
En X se muestra un retaldn en bisel alternativo.

€ ensamble con retalén (necesario en Mmarcos
ranurados); D marco de Lordes escuadrados
rebajado. En trabajos de calidad, les uniones A,
By C llevarian un retalon.

Fig.2 Ensambles de caja y espiga para
puertas: A ensambile de cajay espiga sencillo
para marco de bordes escuadrades; B marco
con moldura maciza cortada a inglete;






Ejecucion del ensamble de
caja y espiga simple

i Ly I,_l T
{00 R I e .-d
l | 0 511
| l
1 |
W
A c
Fig. 4
]
y
A C
Fig. 5
Fig. 4 Puertas de panel encajada en una Fig.5 Puertas de panel fijado en un rebaje:
ranura: a profunuidad de la ranura; b longitud a profundidad del rebaje; b longitud de la caja;
de la caja; ¢ retaldn; d sobrante. c retalén; d sobrante.
Fig. 6

Fig.6 Ensamble de caja y espiga sencillo:

A sobrante; B quijera de la espiga; € anchura
del travesafno; D longitud de la caja. En
trabajos de calidad se hace un retaién en la

espiga.




Espiga de-contrachaveta

Fig. 17 Espiga pasante acunada por fuera.

Fig. 18 Vista en seccidn de una espiga de
contrachaveta. Ndtese como tas cufias dilatan
la espiga produciendo un agarre en cola de
milano.

Ajuste de jos ensambles.

512

Fig. 29 Marcado de la quijera del retaldn.

A e N

. A
B =
t
N ; Y
'\___;'_'_'---— I
rr : ; i
T T o
Y -
i)
D

Fig.31 Ensamble para marco ranurado:

A profundidad de la.ranura; B retalén; C
espiga; D sobrante.



Espiga de espaldones
desiguales para puerta de
marco rebajado
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A
AN

Fig. 18 Ensamble de espiga de contrachaveta Fig.20 El ensamble ya montado. Hay unas
listo para su montaje. ligeras holguras en A y en B.

HUECDS

Fig. 21 Ensamble defectuoso. La cajase ha Fig. 22 Otro ensamble defectuoso. Las cunas
ensanchado en exceso. impiden el ajuste de la unidn.
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Ensamble de caja y espiga

para marcos rebajados Y
moldurados

- =

, T
A7
—

pigas para travesanos
cajones

Es
da

L]

Fig.43 Ensambles de cajay espiga para Fig. 45 Ensamble dentado y encastrado,
travesanos de cajones: A espiga sencilla; utilizado frecuentemente en armazenes.
B espiga doble; C espiga pasante acunada.

Fig. 14 Dentado para armazones. Porlo Fig. 46 Espigas del tablero empotrado de una
general, las espigas son pasantes y estan mesa. Los lades oblicuos se refuerzan con una
acunadas. lenglieta postiza X. :



'

Ensambies de caja
vy espiga-2

515

. —

R

P

N\ !
=

Fig. 3 Uniones de travesanos y pata en circular, con las nspigas centracas: D egpions
esquina. A espigas centradas en los desplazadas hacia afunra; E espiyas de
travesanos; B espigas desplazadas hacia extremos cortadns a inglete, Qbsarvesg aqua no
afuera para conseguir una mavyor longitud; llegon a tocarse; F utra lorma da cortar [ns
C travesanos unidos a una pata de saccidn extremos de las espigas.

Fig. 4 Usodesoportes angulaces para
refnrzar la esquina. Ambos procedimientos se
utilizan para tabureles, estantes, ete.




(1]

\

fo
2]

Fig. 7 A enazanible de caja y espiga para una D la caja, una vez tallada. Ndtese que-se ha

© geeeldn éstdndar rebajada y achaflanada; ensanchado en el fondo para permilir el
8 piezas separadas: aehaje; hoaja) e acunarlo; E rebaje del chaildn dejando un
sohbranio; d ponial; & espiga; Thannuea; g pusital central; F marcas de [os espaldones de
vantiape:fit, 2 marcas de locajo-h snchiura la espiga; G los lados y las espaldones una vez
ol ded travezann; i longitud de ta ¢aia aserratios; Hohafldn contraperiilado y
feochira da la espinal; | frangaueo; k sobrante; franqueo para que encaje en é! ¢l puntal.

Fig..§ Ensamble de caja y espiga entreun
travesano y una pata de seccion circuiar (ver
también pag. 32).

Fig.6 Ensamble de caja y espiga escuipido.
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Fig. 11

Fig.8 Unidn de barras molduradas. La
moldura es a contraperil, ng a inglete, aunque
hay que hacer primero los ingletes como
referencia para el contraperfil.

Fig.9 Espiga de coimillo empieada en viga.

Fig. 10 Espigas gemelas. Pueden hacerse con
o sin espaldones, segun los casps.
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Fig. 11 Espigas dabies para travesanos
anchos. Nétese que a lenglieta central encaja
en laranura. .

Fig. 12 Espigade espaldones.enlengiietados.






Fig. 13 |

Fig. 14
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Fig. 13 Unién combinada de espiga y
horquilla,

Fig. 14 Unidnde caja y espiga vtilizada en
cercas. Los extremos de las espigas deben
guedar separados a fin de que no impidan el
ajuste de los espaldones.

Fig. 15 Espiga a cara vista utilizada en el
travesano inferior de untragaluz. £l cristal
descansa sobre el travesano para que pueda
evacuarse el agua.

Fig.21 Meétodo para practicar el agujero de
llamada. Merced a fos taladros escalonados, la
clavija aprieta ei ensamble con fuerza.

A representa la marca dejada por la punta de la
broca y B, el punto donde se perfora.

Fig. 16 Unidn en cabeza de martillo. Se utiliza

a menudo en puertas y marcos de dintel
semicircular.



e e A [N ) -
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E F A
Fig. 25
Fig.25 Fases de marcadoy ejecucion dela Fig.26 Fasesde marcado de la unién de
union de espaldones escuadrados con esquina espaldones inclinados.

ainglete. Notese que, aunque la espiga esté
rebajada 6 mm, el espalddn a inglete sdlo mide
5mm,

Fig. 26
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Fig.23 Forma de evitar la veta corta en la
unidn de espaldén ainglete,

Fig. 22 Agujero de llamada aplicado a un
ensamble de caja abierta y espiga. Aes la
huella de [a punta de la broca y B el punto dela
espiga donde se practica el taladro.

Fig.24 Marco de dintel rebajado en una
curva. A unidn de espaldones.escuadrados:
B unidn de espaldones inclinados.
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ANCHURA DI PASILLOS

-‘\.'-'"lll.'lla\ DE FabTee moetena

Para personal soligmen o tpara pasar I operonag) Tomo minime, 30 puigadas.
Para carretilias de mane de 2 ruedas (no pusando
ni girando eon earsm como minjmo, 30 pulgadas.
Para catretillaz oo almaoeen tdnnce ol enndaetay e
andar alrededor ~iag) 2 prulaadas mids que la an.

chura o la carretifla,
Para carrmiliag de almaeen teuandn deiren pasar

otras rarrstillag n DPPTArING) a6 putzadas mis que el an-
vho do 2 earretillas.
Para earvetilbas elovalnrne e horguifla aecionndas de 5 a1 opies, seimin ta na- - -
A mann e trnecparteingas e oopjaretndos plnlafar. turaleza de las cargns.
mas de maderay
Para rcarratilla elevadgra de horquilla sic Lpoo s, de % a 10 pies.
» 3y 1 » n 3 L0 » de 10 a 12 pies.
» » » » » 3 8400 » de 12 a 14 ples.

[.a ANCHUNA DE UM PASILLO DEPENDE DF:

Uso del pasilla: material, personal, aparatos de
manipuiacién y lransporle, maquinaria y otros ele-
mentos

Frecuencia de utilizacion : volumen de trifico (para
las eargas (e punia)

Velocidad de paso permilida n deseada
Crdenacion el trafico: en uno o ¢n los dos senp-
tidos

Posibies eondiciones fuluras en cuanto a los punios
aqui eonsiderados.
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0. IHTRODUCCTON ANEXO N© 14
0.1 Generalidades.

522
n.t.1 El tintarés principal de cualquier empresa u aorganizacidén debe séar la
calidad de sus productos y servicios.
1.2 Para abtener éxitv, una empresa debs ofrecer productos y/0 servicios

qun;

a) respondan a una necesidad, uso o propési@o bien definido;
)  satisTagan las expectativas da los cliaﬁtas:

) cumplan con las normas y aspecificaciones aplicables;

) cumplan con los requisitos legales (véase el numaral 3.3) u otros
establecidos;

) estdan disponibles a precios compelitivos; y
f) se ablengan a un costo, qua proporcione un beneficio.

0.2 ______0Obietlvas organizacionales,

n.2.1 Para alecanzar sus objetivos, 1la empress se debes organizar de tal
mannra que  las factores humanos, administrativos y técnicos, que afecten la
talidad de  sus productos y servicios astén bajo control., Dicho control deba
atienLarse hacia la reduccién, eliminacién y, 1o que es més importante, a la
provencion de las deficiancias de la calidad.

n.2.2 Debe desarrollarse e implantarse un sistems de gestién de la calidad

fue permita cumplir los objetives trazados por la palitica de 1a calldad de 1a
iy esa.

0.2.3 En un sistema de gestion de 1la calidad, cada elemento (0 requisito)
variard su  importancia segun el tipo de actividad y segin al producto o
sRivicio. '

.24 Para alcanzar la mixima efficiencia y satisfacer las expectativas del
cliente, as asencial que el sistema de gestidn de la calidad sea apropiado al
Lipo de actividad y al producto o serviclo que se ofrece.

0.3 ... Ctonformidad_de _ las_nacesidades__de_ la_ empresa v .dsl- cliente.

0o Ih sisloma  de gastion  de la  calidad tiene dos aspectos

vt Hscesidardne o inlerases de ia rapresas
Heeesidad  cemercial de  alcanzar y mantener la calidad deseada a un costo
Aplimo; la consecusion de esle aspacto de la calidad estd relacionada
conda utilizacion planificada y eficiente de los recursos humanos,
tecnoldgicos y materiales disponibles en l1a empresa.

b1 Hecesidades y expeclativas del cliente:

+ Necpsitdad e confiar en la capacidad de la empresa para proveer la
calidad desenda asi como para conseguir esa calidad de forma continuada.

n_x2 Cada uno de los aspectos menclonados antefiormente de un sistema de

Continda
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gestion de la calidad, requiere evidencia objetiva a través de informacién ¥
dalos relativos a la calidad del sistema y a 1a calidad de lus produclus “de la
empiresa, :

0.4 Riesgos, costosg vy beneficios,

0.4.1 Geperal ldades. Las consideraciones sobre riesgos, costos y heneficios
tienen una gran importancia, tanto para la empresa como para el cliente. Estas
consideraciones son aspectos {nherentes a la mayoria de leos productos y
servicios, Las consecuencias posibléas vy las derivaciones de -estas
consideraciones se indican an los numerales 0.4.2 a 0.4.4.

0.4.2 Consideraciones sobre_los_riesqos,

0.4.2.1 Para__la__empresa. Deben considerarse los rijesgos inherentes a
productos o servicios deficientes, los cuales pueden tener consecuencias tales
como: pérdida de 1imagen o reputacién, péerdida de mercado, quejas,
reclamaciones, responsabilidades, derroche de recursos humanos y financieros.

0.4.2.2 Para el gliente. Deben considerarse riesgns tales como: aquellos «que
afeclan a la seguridad y salud e las personas, la 1insalisfaccion con los
produrtos vy servicios, la disponthilidad, las reclamaciones y la pérdida de
‘confianza.

0.4.3 Consideraciones_sobre los costos,

0.4.3.1 Para_la empresa, Deben considerarse los costos debidos a deficiencias
de estudic del mercado y de disefic, materiales no satisfactorios, reprocesos,

reparaciones, reposiciones, pérdida de produccidén, garantias y reparaciones en’

el lugar (in situ).

0.4.3.2 Para_el cliente, Deben considerarse los costos relativos a saguridad,

adquisicidn, funcionamiento, mantenimiento, tiempos de inactividad, reparacién
y los posibies costos de desecho.

0.4.4 Consideraciones_sohre los benaficios.

0.4.4.1 Para la_empresa. Deben considerarse los aspectos que incrementen la
rentabilidad y su participacién en el mercaro. ’

0.4.4.2  Para_sel_cliente, Daben considerarse los aspectos que reducen constos,

mejoran  la aplitud para el uso, incrementan la satisfaccidn y aumentan ia
conflianza, .

D.4.5 Conciusinn, Un sistema eficar e gestidn de la calidad dobe
concebirse para satisfacer las necesidades y erpectativas del clienle, a la vez
que sirve para probeger 1ns inkeruses da la empresa.  Un sistema de la calidad
Lisn estructurado, es un valiosa recurso de yestidn pata la optimizacien y
control de la calidad, en relacién con el costo, el riesgo y el beneficio.

1. ORJETO

1.1 Esta norma tiene por objeto descrihir un conjunto bdsico de elementos
con  1os que puade desarrollarse e implementarse un sistema de gestién de }ia
calidad,

1.2 La seleccion de los elementos anropiados conlenidos en esta norma, vy
la amplitud en fque estos elementos sean adnptados y aplicados por una empresa,
depenife  de  factares tales como: el mercado qua culrre la naturaleza el
producto, el proceso de produccien y las necesidades del cliente.

Continva
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Hota__ 3. Esla norma no debe utilizarse como gufa de comprobacién del
cumplimiento de un conjunto de requisitos. : ;

524
2. HORMAS ICAITI A CONSULTAR
FCALLTD 66 000 (ISO 92000) Hormas para la gestidn de la callidad y el
aseguramiento de la calidad. Lineamientos
para su seleccidn y utilizacidn.
TCATIT 66 QU (ISO 9001) Sistemas de la calidad. Modelo para el asagu-

ramiento de la calidad en el disefio/desarro-
110, la produccidn, la instalacidn y el ser-
vicio postventa.

FCATIT 66 002 (180 9002) Sistemas de la calidad., Modelo para el asequ-
ramiento de la calidad en la produccién y la
instalacién. )

ICAI1T 66 003 (IS0 S003) Sistemas de la calidad. Modelo para el asegu-

ramiento de, la calldad en la inspeccién y los
ensayos flnales.

ICAITL 66 005 (ISO 8402) Calidad.. Vocabulario.

3. DEFINICIONES ¥ TERMINOLOGiA -

Para los prophsitos de rsta norma se aplican l1as definiciones contenidas en la
notma ICATIT 686 005 (150 8402) ademds de las siguientes:

4.1 . __.__DOrganizacidén, Empresa, corporacion, firma o entidad, anénima o
limilada, piblica o privada.

3.2 _ __.Empresa. Término empleado, fundamentalmente, para referirse a una
antidad de negocios que tiene por objeto proveer un producto o servicio
(primera parte de la negociacion).

3.3 __ . Requisitos__ leaales. Reauisitos que incluyen leyes, decretos,
reglamentos,  cddigos, consideraciones ambientales, factores de salud vy
sngu idad, y conservacidn de Jos recursos naturales y energéticos.

‘

1.4 . Cliente, Consumidor final, wusuyario, beneficiario o segunda parte de
Ia neagoe iagiom, -

1. RESPONSARIL FOUAD DE LA ALTA GERENCIA
ALl ..Generalidades. la reponsabilidad y el compromiso de l1a politica de la
ralulad compate A 1a alta gerencia, [ a gestion de la calidad es aquel aspecto

dac I funaidn gerencial qua determina y 1leva a cabo ta politica de la calidad.

4.2 .. Politica _de . la__calidad. la alta dgerencia de 1a empresa debe
de=ariallar ¢ astablacer su politica de 1a calidad. Esta pdlitica dehe ser
sonseauanba con obras polilicas da  la  emprasa. Debe tomar todas ias medidas
neeearias para asegurar yue su politica de la calidad es entendida, implantada
y pnsba al dia,

4.3 Objetivos de la calidad.

4.3.1 En relacion con  la politica -de la <cailidad de la empresa, la alta
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gerencia debe definir los objetivos relacionados con los elementos clave “de 1la
calidad tales como Ja aptitud para el uso, el desempefiv, la seguridad y la
fiabilidad.

4.3.2 El cdiculo y la evaluacidn de los costos asocisdos con todos los
elementos y objetivos de 1a calidead debe tenar siempre una consideracian
importante, a fin de minimizar las pérdidas de la calidad.

. \
4.3.3 Cuando sea necesario, los niveles adecuados de 1la gerencia, deben
definir abjetivos especificos de 1a calidad, consecuentes con la politica de la
calidad y con otros objetives de la empresa.

4.4 Sistema da la calidad.

4.4.1 Un sistema de la calidad es 1la estructura organizacional, las
responsabilidades, 1los procedimientos, los procesecs y los recursos necasarios
para llevar a cabo 1a gestidén de la calidad.

4.4.2 La alta gerencia deba dasarrolliar, astablecer e Iimplementar un
sistema de la calidad con los medios necesarios para que puedan cumplirse las
politicas y objetivos establecidos.

4.4.3 El sistema de 1la calidad debe estructurarss y adaptarse al tipo de
actividad particular de la empresa, teniendo en cuenta los elementos gue sean
apropiados de entre los descritos en la presente norma.

4.4.4 E1 sistama de la calidad debe funcignar de tal forma que genere la
confianza necesaria para que:

a) el sistema sea eficaz y bien entendido;
b) los productos o servicios realmente satisfagan las expectativas del cliente;

¢) se haga énfasis en la-prevencidn da los problemas més aque sn  su deteccidn
después de producirsa.

5. PRINCIPIOS DEL SISTEMA DE LA CALIDAD
5.1 Cicio de 1a_calidad (espiral de la_calidad).
5.1.1 Et sistema de la calidad se aplica.-especialmente a todas las

actividades relativas a 1a calidad de un produste o sarvigio, y exista unn
interarcién entre todas ellas. Afecta a todas las fases desde la identifivacisn
inicial hasta la satisfaccion final de los requisitos y expectativas de)
cliente. Estas fases y actividadas pueden incluir:

a) esiudios de mercado y mercadeo:

1} ingenieria de disedn, especificaciones y desarrollo del producto; -

¢) aprovisionamientos (compras):

i) planificacidn v desarrollo del proceso;

e) procduccion;

f) inspeccidén, aensayos y anélisis:

g) envasado y almacenamiento;

Cont inva
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h) ventas y distribucién;

i} instalacién y operacidn

526
J) asistencia técnica y mantenimiento;

k) disposicién desnuéds de 1a vida (ti1 del producto

5.1.1.1 Para una representacidén esquemidtica del cicloa de 1la calidad (espiral
de la calidad), véase la figura 1.

Ingenieria de dimsho,
sspecificacionss y
desarrollo ds1 producta

Estudics de merecadao
y mercadec

Aprovisionn-~-
nlantos (compras)

DisposiclAn despuds
de 1s vidae ati}
de 1l producta

Planiflicacidn y
desarrolloc de}

Usuario/ Producior/ procassc

comaumidor Proveedor

Auvfstencia Ltécnics
y wantenimiento

Produccldn

Instulacidn ¥y
aparacldan
Inspacelsn,

snsmyos 7y
apdtisip

Yantas ¥ Envasado y

dimtribycidn nimnacenamisnto

Figura 1. Ciclo de la calidad.

L Fn al eontexto de las actividades interrelacionadas en una empresa,
drbe dastacarse como especialmente importante las actividades de estudios de
mercadn y de diseno para:

a1 determinar vy definir las necesidades y expectativas del cliente y 1los
tequisiios ddel producto; .

It proporcionar los conceplos (inc luyando los datos deducidos de la informacidn
de  retornu), qua permitan obtener un producto o servicio conforme a
especilicacicones definidas, a un costo 6ptimo.

5,2 Estructura_del_sistema de la calidad.

La alta gerencia Es, en Ultimo término, la rasponsable
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de eslablecer 1a politica de 1a calidad y de las decisiones relativas a la
iniciacion, desarrolle, implantacién y actualizacidn del sistema de la calidad.

_1ljdggmx,gyLgriggg_en_mapgljénqg;igmggljdgg= Las actividades

b
1 calidad, tanto directa como indirectamente, deben ser
expresadas por escrito, y deben tomarse las siguientes

5.2.2 Responga
que contribuyen a
identificadas vy
acciones:

a) definir, de forma expl{cita, las responsabilidades gensrales y especificas
© relativas a la calidad;

L) establecer claramante la dalegacién de responsabilidad y autoridad en cada
una de Jas actividades que contribuyen a 1a calidad: esta autoridad y
responsabilidad deben ser suficientas para alcanzar, con la eficiencia
deseada, los objetivos de la calidad;

“c) definir el control de 1a zona de dnlerrelacién vy las medidas de
coordinacién entre las diferentes actividades;

d) Ja alla gerencia puede decidir delegar la respansabilidad del asaguramienLo
interno y externo de la calidad cuando sea necesario; Jas personas en las
que se delegue deben ser independientes de Jlas actividades saobre las que
informen; .

&) para organizar un sistema de la calidad bien estructurado y efectivo, debe
considerarse especialmente la fdentificaclén de 1los problemas reales o
potenciales relativos a la calidad as{ como la iniciacién de medidas para
iremediarlos o pravenirlos.

5.2.3 Estructura organizacional. Se debe astablecer claramente 1a
estructura organizacional ligada al sistema de gestidén de la calidad, dentro de

la gestién global de la empresa, Se dehen definir las lineas Jerdrquicas y (e
comunicacion.

5.2.4 Personal y recurses.

E.2.4.1 lLa alta garaencia debe provear los recursos  adecuados y- suficientes,
#senciales para la implantacistn da las politicas de 1a calidad Y para alcantar
tns whiclivoes de la calidad, - Enlkre alros, se incluyen los siguientes:

al  lus recursos humanos y las habilidades Lénnicas.y aespacificas;
W) &l anuipo necesario para el diseiio y el desarrcllo da productus;
¢} nl equipo necesario para la produccidén;

43 el equipo necesario para la inspeccidn, ensayos y andlisis;

e) la instrumentacidn y los proaramas de cemputacidén.

5.2,4.2 La alta garencia debe definir el nivel de competencia, experiencia y

caparitacién necesarios para asegurar la capacidad del personal {véase capitulo
18).

5.2.4.3 Ia alla gerencia dele  identific tos faclores de -la c¢alidad e
aletin 2 su posicién en el mercade y los objutivos relativas a  tos Mg
piroductos,  procesos o servicios (incluyenda nuevas teciologias), para asignar
lus 1ecursos de la empresa de forma adecuada y planificada.

5.2.4.4 Los programas establecidos para estos recursas vy técnicas daben ser
compatibles con los objetivos generales de la empresa,

Contimia
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ANEXO N2 16
EAPRESA "XYZI*®

SAN SALVADOR, EL SALVADOR, C.A.

529
FORMULARIO DE SOLICITUD DE EMPLEQ

{Favor llenarlo a mano)

Esta solicitud no implica compromiso con el {nteresado, sino que es un requisi-
to indispensable que debe llenar toda persona que aspire prestar servicips en esta
Empresa,

DATOS GENERALES DEL SOLICITANTE

Hombres Apeliidos

Direccitn Municipio Departamento. Teldfono
Lugar y Fecha @@ Nacimiento ' Nacionalidad Edad _ Sexo
Estatura Pesp Lb. Profesitn uOficio EstaloCivil Norbre (el Cnyuge

lugar done trabaja el Conyue Ne C.I.P. .| Lugar y Fecha de Exjedicin

N2 Afiliacifn ISSS N ¢ [dentificacitn Tributaria (NIT) del Solicitante |
Cargo para el que e ofiee Fecha de Disponibilidad - Seldo que Preterk

GRUPO FAMILIAR
Parentesco Nombre Completo Direccibn

Uerépden Econfmicaméntd
Pgrll No

ESTUDIOS REALIZADOS

Nivel Educativo [astitucibn Educativa Fecha Grado o Curso
Desde Hssta| Afo o Titulo Ob nlddg

Primaia

cducacibn Media
gachiilerato
Voctacional o TEmica
Univeérsitaria
Otros:
Especifique:
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REFERENCIAS PERSOMALES 530

Menciones el nombre de tres personas que no szan parientes ni antigues pabrapes
y que puedan dar referencias sobre su persona. ’

Nembre Completo Profesitn Direccibn Teléfeno
u Oficio

EXPERIENCIAS DE TRABAJO
Detalle los Gltimos tres emple s desempefiados comenzando por el actual.

Empresa Pussto Fecha Sueldo Direccidn
) Desempefiado Desde  Hasta Final
Que equipo sabe usar: | | Poco Regular Bien

S{ierra Circular
Sferra de Cinta
Canteadora

Torno

Routear

M&quina de Coser
Méquina de Escribir
Calculadora
MimeBgrafo
Conmutador Telefénico
Comput ador

Otros:

Especifique:

Qué vehfculo sabe manejar:

Autombvi 1
Motocicleta
Bicicleta
Otros:
Especifique:

Hago constar que la declaracitn que he formulado anteriormente
es valedera'y autorizo a la empresa para que efactle las {nvestigacio-
nes necesari{as a fin de comprobar la veracidad de la misma.

Lugar y Fecha Firma

ESPACIO RESERVADO PARA EL DEPARTAMENTO DE PERSONAL
Solicitud N® Fecha de Presentacibn

Recibida por
OBSERVACIONES
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ANEXO' N9 17

CONTRATO INDIVIDUAL DE. .TRABAIJO

Generalon del ‘ruh;j;doﬂ s Qansrales del Contralants Patromal:

Nombre: hd Z Nombre;

Edad: tSezxo: — Edod: Sexo:

Latade Clutl: Eriade Cluil: -
Proferidn u Oftelosa— . . *7 Profestdn: S .

Demicitiy; . . . Domlcilie: =
Redldencln: Reridencia: . .
Novlonolidad; Naclonalldad: .

Cédule de Menildad No ’ Cédnln de identidad Nr .

expedida en

erpedida en
! de - 1= : de

Otros dator de ldentiflcacidn:

ren dates de dentiBeactdn:

Frn repregsentuctdn der
. . . -t iraxdn social 0 nombre del pafrono)

NOSOTROS
{Nombra del Conirat. patronai)

\Noinbre del (rabljador)

21 dus geueraley arriba indicadas ¢ actunndn en el cordcfer que aparece expresade, convenrimos en celebrar ¢l presente contrato

individunt de travaja sufeto a lag entlpulacivnes rigulenirs .

2) Clase de Trabsjo o Berviclo:

E1 1+*abojador 1e ohlgd ¢ prester sus tervicioe al patronn, comn
Aiternds de lasx obligaclones nque le Impongan las lvyes loburnles p osus nqlumen:m el contrata colectivo, sl To hubleve v el

reglamento tnterne de trabsjo, lendrd como obilgaciones prapios de m cargo las doulentes:

&1 Duraclén del Contrais y TIempo de Snrviclc.

1 presendr contralo ae ﬂl!hrc pnl"
flempo indefinido, plazn u obra, Sl es por 'llempe o plazo determinado, Indlcar 12 tazdn que moliva tal plazod.
- e e - . .o -

a partir de:
Cuandn la Iniclacidn del trabajo haya puu;illdo v la crigbrocidn del presente rontrate, ¢l {lempa de serviclo te computard a

parttr  del
{din. mea ¥ niio) e - - C A -

. T R

frchd denie ln cua. el trabofarar presta servicing al palrono sln gue la relacldn laboral ie hawu dlnullu Qu:da mtpuladn para
trabajodores de nueva lngreso que los pitineros treinta dlas rerdn de prucba y denito de ese t!rmlno cualquiera de iag purtes
podrd dar par terminado el contrate, itln rxpresién de reuse i rupwmbllldnd alguna.

¢] Lugar de Prostacidn du Servicloy y de Aleiamlento:

Kl tugne de prratacidn Ide los servietor rerd: — I |
. ) H

H ! a1
i sd Y g 1

v el trabajodor habitard en

dado que la Empresa {sD) (no} ls proporciona alujomiente. " ’
d) Horarla de Trabalo -
Del dia - al dla — < De a
y de =4 " ' )
Dla . de a -

Sewnona Labural: horar, .

anicoments podrdn ejeenlarse [rabajos extraordingrios euando s¢ reciba la orden de verificarlos, doda _

tpor eicrits @ verbalmenté)

por ¢l patrone o
- (perstha latuliada) ”

r
¢) Salacle: forme, parfode y logar dol paget .
Pl sslarfo que reeibird, of trabejador por sus serciclos serd [a suma dee

‘llndltur tz Jorma de remuneracidn, por Hremgpn, por unidod de obm,‘por nstema mirto, por farea, por comiilén, efc)

531
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533
ANEXO N2 19

FORMATO PARA LA ELABORACION DE UN RALANCE GENERAL

NOMBRE DE_LA EMPRESA

BALANCE GEMERAL AL DE IE 19
Caja y Bonos T Cuentas por pagar ¢
Cuentas por Cobrar & Prestamos con Inst.de credito ¢
Inventario ¢ Otros pasivos %
Magq. y Equipo « Total de Pasivos ¢
{-Ileprec. ¢ ¢

Inmuebles y

fuebles it
(-)deprec. ¢ ¢
Otros Activos ¢ (+) Capital ¢

Total Activos ¢ Total Pas. y Cap- ¢« »
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AMEXD No " 20 .

FETENCZION DE IMFUESTOS SOEBRE LA EENTA AFLICADA A LOS SUELDOS

DE 1.0% EMPLEADOS FARA LA EMFREESA TIFO.

CALCULOS PARA LA RETENCION DE IMPUESTOS SOBRE LA RENTA

€3,000.00 MENQS ¢2,?70.833 = DTFERENCTA 3¢ 10 X nAas ¢41.70
¢4,000.00 MEMOS  @2,770.83 = OIFEREMCIA : 10 X MAS e41.70
€5,000.00 MENOS €2,770.83 = DIFERENCIA :-:-10 % MAS | ¢41.70
¢7,000.00 MENDS @&,666.67 = DNIFEREMCIA x 20 X MAS ¢525.0
€8,000.00 fMENDS  @6,666.87 = NIFERENCIA 3 20 X fAS 8525.0

¢0,000.00 MEMNDS  @6,666.87 = DIFEREMCIA 3¢ 20 % AS ¢525.0
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XIV. GLOSARIO TECNICO
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FINALIDAD

Uniformizar 1los principales conceptos gue se utilizan en el

desarrollo del trabajo.

— INDUSTRIA
Aplicacién del trabajo humano a la transformacidén de materias nasta

hacerlas Gtiles para la satisfaccidén de las necesidades.

El estudio del sector industrial es fundamental para determinar el
nivel de desarrollo de un pais. En tal sentido, debe tenerse en
cuenta: el porcentaje de poblacién activa empleado en el sector, el
volumen de produccién industrial, el consumo de energia y el nivel

de autosuficiencia en bienes de eguipo y materias primas.

— INDUSTRIA DE PRODUCTOS DE MADERA Y MUEBLES

Esta industria se encuentra constituida por todas aquellas empresas
dedicadas a la elaboracidn de productos de madera y muebles para el
hegar, oficinas, restaurantes, edificios, centros educativos,
funerarias, etc. fabricados en base a madera.

Su naturaleza productiva (forma de produccidn, clases de productos)
es un proceso de productos terminados; es decix, un conjunto de
fase oxrdenadas conEinuamente, que conduce a un resultado
especifico, como es la fabricacidén de una parte o de un proceso

completo.



—- EMPRESA 537
Una empresa es 1la respuesta a una necesidad existente en 1la
sociedad y su nombre deriva precisamente de eso, de algo gue se

emprende.

Es una comunidad de trabajo orientada hacia una produccion
socialmente Gtil, constituida por elementos sociales y materiales,
gue es creada para responder a la necesidad natural de la sociedad,
de que alguien se responsabilice de producir y de suministrarlo en
forma adecuada los satisfactores gque le son indispensables para su
subsistencia y progreso para la produccién de bienes y servicios

para la satisfaccién de la necesidades sociales.

- PEQUENA EMPRESA

Se encuentra ubicada dentro del sector no formal de la economia.
Sus caracteristicas mas relevantes son:

+ La labor directriz recae en el propietario.

+ Se carece de instrumentos técnlicos.

+ Carecen de mano de obra especializada.

+ Maguinaria en su mayoria manual y/o semi-mecanica, con poca
capacidad.

+ En control de calidad se aplica al producto terminado, a
través de la inspeccién.

+ Los precios del producto se ven condicionados por la falta

de capital de trabajo y su nivel de oferta y demanda. S

+ Acceso minimo al financiamiento. nLt

ATy
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— MEDIANA EMPRESA 538
Presenta una estructura organizativa mas definida que la pequertia
empresa, posee las caracteristicas slquientes:

+ Orienta mayores recursos hacia su labor administrativa.

+ BExiste una clara divisién de las funciones empresariales.

+ Poseen contabilidad formal.

+ Log_procesos de produccion son por lo general en serie.

+ Cuenta con maquinaria, eqguipo y herramientas de mayor
capacidad y mejor calidad.

+ El mercado para su producto puede ser regional, nacional e
intezrnacional.

+ En términos de financiamiento se torna mas factible.

+ Cuentan con mayores y mejores recursos tanto humanos como

materiales.

- GRAN EMPRESA

Es aquella empresa gque cuenta con un nivel tal que le permite
desarrollar sus potencialidades, alcanzando grandes volumenes de
produccién. Cuenta con mayor cantidad de recursos y un control del

mercado.

- SISTEMAS DE PRODUCCION

Es el conjunto de elementos y procedimientos que se relacionan

entre si, dentro de una empresa manufacturera para lograr
e "\_.‘

resultados o6ptimos en el funcionamiento del mismo: El resultado

final de este sistema es el producto terminado.



- PRODUCTIVIDAD 539
Se refiere a la utilizacion eficiente de los recursos (insumos) al

producir bienes y/oc servicios (productos).

Los factores que influyen en el crecimiento de la productividad
son:

+ La inversion.

+ La razdédn capital de un trabajo.

+ La utilizacién de la capacidad.

+ Leyes gubernamentales.

+ La vida de la planta y el equipo.
+ Los costos de energia.

+ La mezcla de la fuerza de trabajo.
+ La administracién.

+ La mano de obra.

+ La materia prima.

— EFICIENCIA
Utilizacién racional de los recursos producidos, adecuandolos con

la tecnologia existente.

- EFICACIA
Indica cuan bien una empresa puede cumplir con criterios absolutos

especificos tales como el de entregas o el de capaci@ad téﬁﬁféa:



- EFECTIVIDAD 540

Es el grado en que se logran los objetives.

— FLEXIBILIDAD

Es la adaptabilidad es decir la capacidad de cambiar a medida que

las condiciones de la empresa se modifican.

- TECNOLOGIA

Conocimiento cientifico para combinar la mano de obra, terrenos, el

capital y la administracién, en productos utiles.

— CALIDAD
Adaptacién de las especificaciones de disefio a la funcién y al uso,
asi como el grado en que la produccidédn (bienes o servicios) son

congruentes con las especificaciones de disefio.

- ESTRUCTURA
Es aquella gue indica wuna relacién, disposicién, arreqlo o
estratificacién jerdrguica. Puesto que esta denota la forma como se

ordenan y se disponen las partes de un todo.

— ORGANIZAR

Consiste en dotar de una estructura, de un plan o de un modo de

—

funcionamiento a las empresas o instituciones con el propoésito de
& .

suministrar los medios para gque el personﬁl desempefie sus puestos.



- ORGANIZACION 541

Es un proceso encaminado a la obtencion de un objetivo; propédsito,

el cual fue previamente definido y fijado mediante la planeacién.

- FUNCION

Agrupamiento de las principales unidades de trabajo , es decir, la
reunidén légica y arménica de las actividades afines.

— ACTIVIDAD

Cantidad de trabajo especifico gue debe realizar una unidad o6 una

persona para que se puedan realizar tfunciones.

— OBLIGACIONES O DEBERES

Son las actividades que tienen que realizar cada individuo debido

al puesto que ocupa en la organizacién.

= RESPONSABILIDADES

Es la obligacién de zresponder por 1la ejecucidédn de los deberes

asignados.

— AUTORIDAD
Derecho de una persona a exigir de otra gue cumpla ciertos deberes.

H. FAYOL, la define Y"como el derecho de mandar y el poder de

[ P

-~

hacerse obedecer".



— DIVISION DEL TRABAJO 542

Es la separacién de las actividades, con el fin de realizar una
funcién con la mayor precisidén, eficiencia y el minimo esfuerzo

dando lugar a la especializacién y perfeccionamiento en el trabajo.

~ SISTEMA

Conjunto de elementos materiales, humanos Y tecnoldgicos

interrelacionados entre, con el propdsito de alcanzar un cbjetivo.
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APENDICE No 1

544

CUADRO No 1 EVALUACION POR PUNTOS.
CRITERIOS PUNTAJE
EFECTIVIDAD 21
CONFIABILIDAD 18
ESTABILIDAD 16
BAJA INVERSION 11
COSTO DE IMPLANTACION 10
FLEXIBILIDAD 9
TIEMPO DE IMPLANTACION 8
FACILIDAD DE IMPLANTACION 7
TOTAL | 100
CUADRO No 2 ESCALA DE EVALUACION.

CRITERIOS

POCO

BUENO

EXCELENTE

Haciendo uso de progresién aritmética y relacionandolo con los

criterios anteriores se obtiene lo siquiente,



CUADRO No 3 RESULTADOS DE LA

EVALUACION.

545

CRITERIOS VALOR P B E l
EFECTIVIDAD 21 21 42 &3
CONFIABILIDAD 18 18 36 34
ESTABILIDAD 15 16 32 48
BAJA INVERSION 11 11 22 33
COSTO DE IMPLANTACION 19 10 20 30
FLEXIBILIDAD 9 ) 18 27
TIENPO DE YMPLANTACION 8 8 16 24
FACILIDAD DE IMPLANTACION 7 7 14 21

- P -
-
f



EYAITACION DE LAS ALTERNATIVAS DE SHUCIGN

546

CRITERIOS
VARIABI ES /ALTERNTIVAS 1 | 2131t 4|5 | 81 7 [ 8 [TOTAL
Sist.control Admony produce | 83 | 54 | 48 | 22| 20 | 27 | 24 | 21 | 279
Alternativa 1 B3] 54| 48| 33| 30| 27| 24| 21 | 300
Alternativa 2 42 | 54| 32| 22| 20| 27| 24| 14 |- 235
alternativa 3 42 | A4 | 32| 22| 20| 27| 24| 141 235
Alternativa 4 21| 86 [ 16| 11 ] 10 18| 24| 21 | 157
| Alternativa 5 21| 36| 16| 11| 10| 18| 24 | 21 | 157
Alternativa 6 63 | 54 | 16 | 11| 10} 18| 168 | 14 | 202
iAlternativa 7 B3 ] A4 | 48 | 22| 20| 37| 24 | 21 | 279
Alternativa B B3 | 54 | 48| 22| 20| 27| 24| 21! 278
Alternativa ) 63 | 54 | 48| 22| R0 | a7 | 16| 14 | 264
Alternativa 10 421 38| 48 ) 11| 10| 18| 16| 7| 168
Sigt. Org.y direcindustrial 42| 36| 48| 22| 20| 27| 16| 14| 225
Alterpativa 1 21| 18| 32! 22! ap| 18| 18| 21 | 178
Alternativa 2 21| 18| 18| 11 ] 10| 27 | 24| 21 | 148
Alternativa 3 21| 18 18| 11 [ 18| 37| @] 7 |118
iAlternativa 4 21| 181 18| 11 10! 87| 8| 7118
Alternativa 5 21| 18] 16| 11 | 20| 18| 168 | 7 | 127
Sist. Recursos Humanos 21 18] 18| 11 [ 10f 9 A)| 7100
{Alternativa 1 21118 18 11 { 10| g 8| 7] 100
Alternativa 2 211 18] 16| 11| 10| 9 8] 71! 100
Alternativa 3 21| 18! 18] 11| 10| 8¢{ 8! 7| 100
Alternativa 4 211 18] 16| 11| 10| 9| 81 71| 100
Alternativa 5 21 ) 18} 16 ] 11| 10 { @] &) 7| 100
1Guia p/mejnramiento de proce| 42 | 36 | 32 | 11 | 10| 27 | 24 | 14 | 196
Alternativa 1 21 | 18] 16| 22| 20! 18| 24| 21 | 160
Alternativa 2 21| 18] 16} 22| 20/ 18| 24| 21 | 160
Alternativa 3 42 |1 36} 32| 22| 20 18] 18] 14 | 200

}J

n



APENDICE N 2

APLICACION DEL DIAGRAMA DE ACTIVIDADES 547
RELACIONADAS EN LA EMPRESA MADE1

1
1 | RECIEQ A
[
2 | SECADD DE MADERA RO
U iy - (o)
3 | ALMACENANIENTD C(mp) AN B0,
1.3 — DN )
4 | AREA DE MABUINAS % =% T —->x\’
:ﬁiﬂ?ﬁ%&;ll;ﬁéll;ﬁéiﬁiL o
3 ENSAMBLE 3 N U NS Y i
Z = T AN AN
& | PINTURA N AN N NG s
B _~D~— - 13 W - [ty \ 13
7 SECADD DE FINTURA A O AN Z o U
3 AN AN NS SN AN g
8 ALMACENANIENTO (FST) R ) ENG 2
B O SO OB TENE T N 4
9 ALMACENAMIENTD (AR (T N N4
] A [ O )
10 TALLER DE MANTEMIMIENTQ B o IS A d
- o —
11 | DESPACHD LI '
I’ g
12 | OFICINAS 3 =1
()
13 SERVICINS SANITARIOS 3 "
4 13
! 14
Nota: ver cddigo en pagina siguiente.
CODIFICACION UTILIZADA X
CERCANIA égg RAZOMES TIFICAS
A = Absolutamente necesaric % l.- BGrado de contacto
E = Especialmente importante \/é.— Ejecucidn trabajo similar
I = Importante ~/)3.- Secuencia de fluja de trabajo.
"}
0 = Cercan fa ordinaria N//4.— Suciedad, polvo1ﬁké*~
U = Mo impertante \1/5.— Grado decontacto por flujo de
X = No deseable informacich.
&.- Urgencia por contacto - "7 - e

.

7.- Utilizdn el mismo equipo
'f

8.- UsaP‘registros comunes

,"- 9.- Cu&parten petrsonal

\#/10,- Sequridad



'HOJA DE ACTIVIDADES

(AREAS) RELACIONADAS
AREAS  CERCANIA A E I i U 1
1 Recibo 2,3 4 12 5,5 7,10,11,13 8,9
2 Secado de madera 3.4, - - 3,6 7,8,9,11,12,13 11
3 Almacenajs 4 - - 12 2,6,7,8,9,10,13 -
4 Haquinaria 3 13 6,10 12 7,8,9,11 - -
5 Ensaable 5 13 - 7,12 3,3,10, 11 -
& Pintura 7 - 13 §,3,11,12 10 -
7 Secado de pintura 8,9 - 13 10,11,12 - -
8 Alpac, de pst 7 - 13 10,12 1 -
9 Alaac, de pt 11 - 10,13 12 - -
10 Hantznimiento - - 13 {2 1 -
11 Despacho - - 12,13 - - -
12 Oficinas 13 - - - - -
13 Serv. Sanitarios 14 - - - - -
DIAGRAMA DE BLORUES
A:2,3  Eid f:3,4 E: ) E: L H] £:13 Az E:13
vs7,10,11,13 U:7,3,9,11,12 13 | U:5,6,7,3,3, B:7,8,9,11 i28,9,10, 11
. 10,13
1 2
1:8,9 10 3 4 b}
11 i |H
Y 0;3,6
[:12  0:3,6 I: 0:12 1:6,10 012 i:  0:7,12
f:7 E: M8 € A9 £: A1l £ it E:
TH 1H O:1t H U:1i
6 7 3 3 10
X: i: L 1 It
1:13
0:8,9,11,12 [:13
' 0:t0,11,12 [:113 0:10,12 I:10,13 0:12 I:13  0:12
GH E 8:13 £ LH E: N
U:10 H H { a | e -
It 12 I
I 1 1 '
112,13 0 l 0: Te-o B

548



AREA PARA EQUIPO 549

AREA LE AREA LE AREA LE SUBT* TOTAL*
. INSTALACH CARGa* F.T#
(3> S5IERRA CIRCULAR (2.5X2)= 9 q 4 = 13 = 39
(2> FORRDS F/MADERA (1.59X2)= 3 2 2 = 7 = 14
(2> TALADROS (1.9%X2»= 3 2 2 = 7 =14
(1> BOLEADOR {1.0X2)= 2 2 2 = 6 = 6
(1> REGRUESADDRA (1.0X2»= 2 3 3 = 8 = B8
(1) TRONFO C1.0X2)= 2 3 3 =8 = 8
(1> CANTEADORA (1.9X13= 1.5 q 4 = 3.3 = 9.5
(1) SIERRA DE CINTA (1.0X2>= 2 q 4 = 10 = 10
(1) SIERRA RADIAL (3.0X13= 3 q 3 = 10 = 10
£13 MESA TRAZALOD (1.0X55=5 2 2 = 9 = 9
(2) MESA LE ACARADO (2.0X61= 12 4 q = 20 = 40
4> PASILLDS/MARUINAS (17.3X1l)= 17.5 = 17.3 = 87.5
(1) AREA DE PST (Sx17.5)= = 87.5
t Unidades en mabros cuadrados
TOTAL POR AREAS -
- PROGUCCION 23 ® 33 = 337
£9
337 mts®

- PINTADO 12X 5 = &0 mts=®
- SECADD 12 X 4 = 48 atg®
~ BODEGAS DE M.F Y MATERIALES 18 X 9 = 162 mts=
- BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO 19 X & = 114 nts=
~ TALLER DE MAMTENIMIENTO £ X 8.5 = 51 nts=
- ALMACEN DE PIEZAS SEMI-TERMINADAS & X B.9 = 31 nts®
- AREA DE HORND DE SECALO 3 %5 = 25 mts®?
- AREA DE OFICINA .. = 130 mts=
- BAMAOS FARA PERSONAL 4 %5~ SR 1) mts=
- PARQUED C10X12) + (S5X12) = 180 wmis?

P



APERDICE N° 3
550

DETERMINACION DEL LOTE ECONOMICO

R = 1052 requerimiento de tablas de pino /ano.
5 = 400 colones.
C = 19 colones.( salario 2300 + alguiler 15,000 +

alumb.2715.44 / 1052 tablas de pino )

0 \/{;-* 1052 * 400) / 19 = 210 tablas de pino.

(batos tomados del plan de produccidn)

COSTO DE ADQUISICION DEL PEDIDO.

Costo de adguisicidn = R X S
Q
Donde:
R = necesidades anuales
Q = tamafio del lote de la cantidad pedida.
S = costo de adquisicién del pedido.

Tomando como ejemplo el Jjuego de comedor de la empresa MADE2

tenemos lo siguiente: (datos tomados del plan de produccién)

R = 1052
0 = 210 tablas = 18 docenas
S = 18 doc. * 700 = 12,600 colones

Costo de adquisicién (87 / 18) * 12,600

60,9080 colones,



COSTO DE EXISTENCIA DE INVENTARIO.
" costo de existencia = Q/2 * C
Dénde :

"

tamafio del lote de la cantidad pedida

Q

c costo de existencia en inventario por unidad por afio.

]

Siguiendo con el juego de comedor tenemos :{(datos tomado del plan

de produccidn)

18 docenas

o
it

9]
i

19 colones

Costo de existencia = (18 / 2) * 19 = 171 colones.

551




