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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.



7
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.
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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.



34
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



40
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.



71
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
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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.



79
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.
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— - "_""_'—__"'"'__'-"_'_—“"_"_'_'_"‘"'"_—_

I
]
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.
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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
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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.
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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



174
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
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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
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* 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

QRIIDYV
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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.
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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






