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RESUMEN EJECUTIVO

El contenido plasmado en esta investigacion comprende aspectos relevantes en
cuanto a estandarizacion de procesos, su impacto en la productividad de las empresas
del sector Maderero, especificamente en el caso de estudio, la elaboracion de

tabloncillo de eucalipto en la empresa Maderas Guerrero.

Maderas Guerrero se dedica fabricar de productos de madera como pisos, puertas,
muebles, entre otros, la planta esta ubicada en el sector de San Antonio, cuenta con
18 operadores, trabajan en turnos de 8 horas diarias. Funciona empiricamente en
todos sus procesos productivos; y ocasionando desperdicio de materia prima en la
elaboracion de productos, asi como tiempos muertos y subutilizacion de maquinaria

y personal.
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El proyecto es una respuesta a la necesidad de estandarizar y documentar los
procedimientos de trabajo en cada uno de los procesos de produccion pisos clasicos,
en particular de la elaboracion de tabloncillo de eucalipto, documentacidn que servira
de apoyo para identificar y analizar las mejoras en dicha empresa, con lo cual se
busca el incremento en la productividad por ende un aumento en las utilidades, la
disminucion de desperdicios de materia prima y que los operarios tengan definidas

sus actividades diarias, asi como también garantizar la calidad de los productos.

Descriptores: Estandarizacion de procesos, Estudio de tiempos, Diagrama hombre
Maquina, Productividad, Manual de procedimientos, Tiempo estandar, VSM,

Diagramas de flujo, Cursograma sinoptico, Cursograma analitico.
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EXECUTIVE SUMMARY

The content of this research includes aspects relevant to the standardization of
processes, its impact on the productivity of companies in the Timber sector,
specifically in the case of study, the elaboration of eucalyptus lumber in the company

Maderas Guerrero.

Maderas Guerrero is dedicated to manufacture wooden products such as floors,
doors, furniture, among others, the plant is located in the sector of San Antonio, has
18 operators, work in shifts of 8 hours daily. It works empirically in all its productive
processes; and causing waste of raw material in the production of products, as well as

downtimes and underutilization of machinery and personnel.

The project is a response to the need to standardize and document the working
procedures in each of the classic floor production processes, in particular the
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elaboration of eucalyptus wood, documentation that will serve as a support to
identify and analyze the improvements in said company, which seeks to increase
productivity so an increase in profits, the reduction of raw material waste and the
operators have defined their daily activities, as well as guarantee the quality of
products.

Keywords: Process Standardization, Time Study, Man Machine Diagram,
Productivity, Procedural Manual, Standard Time, VSM, Flow Diagrams, Synoptic

Cursogram, Analytical Cursogram.
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INTRODUCCION

La investigacion que se desarrolla en el presente documento tiene como tema:
“Estandarizacion de procesos en la elaboracion de pisos clasicos, a partir del tabloncillo

de eucalipto, para mejorar la Productividad en PYMES del Sector Maderero.”

El documento estd compuesto de la siguiente manera:

El Capitulo | contiene la informacion de partida, se destaca el problema como base para
generar el tema de investigacion, en complemento con las interrogantes se formulan, a

través de una justificacion se plantean objetivos de estudio.

El Capitulo Il desarrolla el marco tedrico a través de sus categorias fundamentales que
son pieza clave de la fundamentacion filoséfica y legal proveniente de una lluvia de

ideas permitiendo generar una hipdtesis que se contraste mas adelante.

El Capitulo Il plantea la metodologia del estudio que se concentra en su modalidad
bésica de investigacion, y que a traves de su poblacidn de estudio llega a obtener una
muestra para luego ser analizada con los instrumentos necesarios que permite identificar

las variables de investigacion.

El capitulo 1V desarrolla el analisis e interpretacion de los resultados, el levantamiento
de informacion sobre la situacion actual de la empresa, fichas de proceso, cursogramas
de proceso y el estudio de tiempos actuales y diagramas Hombre- Maquina, y demas

datos para generar los resultados de las variables del estudio.

El Capitulo V genera las conclusiones y recomendaciones respecto a los resultados

obtenidos y de la contrastacion de la hipdtesis generada.

El Capitulo VI desarrolla la propuesta de estudio y que en su efecto constituye la
estandarizacion de procesos en la produccion de tabloncillo de eucalipto, con el estudio
de puntos a mejorar, la elaboracion del Manual de Procedimientos, y el nuevo estudio
del trabajo y posterior céalculo de la mejora de la Productividad producto de la

aplicacion de la propuesta.



CAPITULO |

EL PROBLEMA DE INVESTIGACION

1.1. Tema de investigacion

Estandarizacion de procesos en la elaboracion de Pisos clasicos, a partir del Tabloncillo

de eucalipto, para mejorar la productividad en PYMES del Sector Maderero.

1.2.  Planteamiento del problema

1.2.1. Contextualizacion

1.2.1.1. Macro

Actualmente en el sector productivo la planificacion se orienta hacia la implementacion
de estrategias productivas que aumenten la eficiencia de sus procesos, optimizando el
desempefio del talento y de sus materias primas, aumentando los rendimientos y, por
ende, reduciendo la cantidad de residuos generados. Bajo esta premisa una
estandarizacion de procesos puede ayudar en gran magnitud a la reduccion de tiempos
muertos, material en desperdicio y potenciar la capacidad humana presente en la
industria (Torres, Pérez, Marmolejo, Ordofiez, & Garcia, 2013)

Las PYME (Pequefia Y Mediana Empresa) se han caracterizado por ser empresas cuya
administracion y procesos de transformacion de productos son descuidados, lo que a su
vez le restan competitividad ante los grandes entes productivos. Y ante lo visto, no es
exagerado decir que el rendimiento y la competitividad de la empresa emanan, en gran
medida de los correspondientes a las actividades de su sistema productivo. Por lo que al
incrementar incluso una actividad innecesaria, por pequefia que esta sea, se le resta

considerable competitividad al proceso. (Arbos, 2012).

El objetivo de toda empresa es la obtencion de una posicion competitiva, ventajosa y
sostenible que, le permita obtener beneficios a largo plazo, mientras interactua dentro de

un sistema social, es decir es influida e influye en el entorno, y tendra, por tanto que



modificar su actuacion a medida que cambia el entorno. Entendiendo al proceso de
transformacion de materia prima como un sistema que depende tanto de factores
externos como internos para su desenvolvimiento y posterior avance, el objetivo es
conocer y mejorar los eslabones internos al punto de tener un control sobre ellos, y que
asi a la larga no influyan negativamente; y en cierto rango administrar los eslabones
externos como proveedores por ejemplo, hacia nuestro favor. Mejorando la interaccion

empresarial de la planta productiva con el sistema social. (Martinez, 2014).

Uno de los factores que como empresa no se puede controlar es la variacion de la
demanda, no se puede predecir con exactitud milimétrica la orientaciéon de compra de
las personas, esto en ciertos nichos empresariales hace que una compafiia pueda decaer
o disminuir considerablemente las salidas de sus existencias, en especial si sumado a
esto, no se pudo prever una produccién dosificada, teniendo como resultado inventario
muerto. Para contrarrestar esto, varias empresas optaron por la innovacion que ofrece la
Flexibilidad, “que se entiende como la facilidad de movilidad de puestos, turnos,

categorias mayor flujo de comunicacion entre las diferentes jerarquias™ (Partida, 2015).

Para llegar a la optimizacién de procesos a través de la estandarizacién se requiere que
las personas comprendan que va mas alla de modificar un equipo o un manual de
funciones; “se refiere al hecho de entender la gestion organizacional moderna como un
conjunto de factores especializados en diferentes aspectos del ambito empresarial, como
por ejemplo: estrategia, mercados, cultura, finanzas, recursos humanos, etc., para
establecer singularidades y rastrear efectos en la rentabilidad de las organizaciones”

(Rojas & Uribe, 2013).

En concordancia con el sector analizado, se deduce que aln existen varias deficiencias
en el modo de producir y en la conceptualizacion de gestion por procesos, no hay un
claro entendimiento del impacto de la modificacion de un eslabén productivo, de la
inclusion u omision de una actividad, y aun mas, de la importancia que tiene el hecho
gue la empresa pueda insertarse dentro del ente social, como consumidor y proveedor de
manera efectiva, de manera muy particular en las pequefias y medianas empresas que es

el sector en el que centrara la investigacion.



1.2.1.2 Meso

En Ecuador, las PYMES se caracterizan basicamente por: Escaso nivel tecnoldgico,
Baja calidad de la produccidn, ausencia de normas y altos costos, Ausencia de normas,
politica organizacionales, Falta de crédito, con altos cosos y dificil acceso, Mano de
obra sin calificacion, Produccion orientada méas al mercado interno, Ausencia de
politicas y estrategias para el desarrollo del sector. Ademas sin desconocer la
potencialidad de este tipo de empresas para el desarrollo local y nacional en aspectos
como: Son factores claves para generar riqueza y empleo, Al dinamizar la economia,
diluye los problemas y tensiones sociales, y mejorar la gobernabilidad, Requiere
menores costos de inversion, Es el sector que mayormente utiliza insumos y materias
primas nacionales, Tiene posibilidades de obtener nichos de exportacion para bienes no
tradicionales generados en el sector, Es flexible para asociarse y enfrentar exigencias

del mercado. (Bravo Bravo, 2011)

En el mercado ecuatoriano, la competitividad se ha tornado mas intensa, reduciendo
distancias y fronteras; esto provoca una gran amenaza sobre las mismas, que deben
adaptarse y hallar nuevos componentes para enfrentar las presiones, para innovar. Los
enfoques estan identificados en los procesos, tenerlos presentes y de alguna u otra
manera compartirlos, documentarlos, y crear una retroalimentacion para la mejora de
los mismos. En la actualidad es muy importante contar con gestion eficaz y eficiente en
las organizaciones, por lo que, la baja o escasa estandarizacion de los procesos
desenfoca los aspectos importantes del mercado, lo cual aumenta los costos y en efecto
disminuye la rentabilidad empresarial, en algunos casos los procedimientos se tornan
costosos lo que conlleva a la insatisfaccion de los clientes. Otro inconveniente es el
Inadecuado método de identificacién de capacidades laborales, el cual no valora las
aptitudes como una herramienta capaz de proveer un lenguaje comun para el desarrollo
de los recursos humanos, generando incompetencia del personal en la ejecucion de sus
tareas. (Jara Gdmez & Mora Quijije, 2015)

En el sector maderero, el pais no cuenta con estadisticas en el sector forestal. La

informacion parcial que se conoce de la industria formal, es tomada como referente para

estimar la produccién por segmentos. Por otra parte, el grado de optimizacién de la

materia prima es diferente de acuerdo a las lineas de produccion. La produccién anual
4



de madera aserrada para todos los segmentos de procesamiento secundario (muebles,
construccion, palets, encofrado, artesanias) se estima en 1°200.000 m3. (Buenafio
Acosta, Sevilla, & Jubert, 2010).

1.2.1.3 Micro

Se observa problemas de las empresas del sector maderero, para ello se realizara un
estudio de caso en la empresa Maderas Guerrero, en el area de elaboracion de pisos
clasicos a partir de tabloncillo de eucalipto, en evidencia de la necesidad de mejorar el

proceso Yy asi incrementar la productividad de la empresa en esta seccion.
Arbol de problemas

El arbol de problemas con sus diferentes causas y efectos referentes a la baja
estandarizacion de procesos en las empresas madereras del cantdn Ambato, se ilustra en

la Figura 1.

Mayores  costos  por Mayor numero de Perdida de potencial
desperdicios. producto no conforme. mercado.

T

Paradigmas  sobre los Proceso eminentemente Conformismo en los

costos de implementacion. artesanal. niveles de venta.

Figura 1: Arbol del problema.
Elaborado por: La Investigadora
Fuente: La Investigadora



1.2.2. Anélisis critico

El desperdicio no solo puede encasillarse dentro de lo referente a materias primas,
aunque resulte lo mas cuantificable y tangible a primera instancia. La fuga de capital y
una reduccion de rentabilidad para la empresa suele tener enemigos ocultos tras
procesos ineficientes. Aunque en un inicio, una mejora, de cualquier indole, o en el caso
especifico de estudio, la estandarizacion de procesos, podria conllevar algin rubro
financiero, es mayor el costo a pagar por las ineficiencias presentes en procesos carentes

de estandarizacion y control.

Desde hace mucho tiempo se ha dejado de lado la conceptualizacion de que el hombre
es el culpable de las no conformidades en los productos, y del déficit de calidad, pero en
procesos eminentemente artesanales es un concepto que aun se mantiene. La interaccion
hombre maquina dictamina que si una persona no puede maniobrar correctamente un
equipo, no necesariamente implica su ineficiencia, sino la ineficiencia o inexistencia de
un procesos adecuado, 0 a su vez una escaza capacitacion y adaptacion de la maquina al

hombre y no en viceversa.

He aqui la importancia de disefar procesos eficientes y eficaces que impliquen todas las
actividades internas y externas relacionadas al proceso de transformacion de materia
prima; en el caso de empresas que parten de cero, se sugiere la implementacion en su
producto estrella, que es el que mas vende, mas produce, y por lo tanto en el que mas
desperdicio se puede reducir; y a continuacion ir diversificando hacia todas las lineas
gue maneja la planta, con la finalidad de implementar un verdadero sistema de Gestion
que garantice al productor llevar al mercado un producto competente y rentable y al

consumidor un producto de calidad y con cierto valor agregado.

Se considera un campo de gran alcance y fuerte necesidad a las Pequefias y Medianas
Empresas (PYME), pues por la caracteristica del proceso y el posicionamiento previsto
por los fundadores impide que desarrollen una vision de negocio a gran escala, en
muchas ocasiones sintiendose en la zona de confort con sus ventas que medianamente
rentables, permiten que subsista el negocio, ademéas de los paradigmas asociados a la
implementacion de nuevas ideas que mas alla de verlas como innovadoras, suponen

generen mas costos que beneficios, lo que no es del todo cierto, pues la rentabilidad
6



obtenida puede ser mucho mayor, y el verdadero resultado puede verse tanto a través de
la reduccion de costos de produccion como en el incremento en las ventas, y puede

evidenciarse a mediano y largo plazo a partir de la fecha de su implementacion.

1.2.3. Prognosis

Al no implementar una secuencia de manufactura con la estandarizacion de procesos, en
la produccion habrd una caracteristica comun: la desorganizacion en planta, y la
empresa se ve afectada en varios costos directos e indirectos. Por citar algunos
ejemplos: Un efecto dentro de los costos directos es la adquisicion innecesaria de
materia prima, o los salarios de operadores cuyas funciones no estan correctamente
definidas o sus tiempos operativos eficazmente distribuidos. Lo efectos dentro de los
costos indirectos son diversos y en muchas ocasiones menos tangibles pero no por eso
menos importantes, citando uno, si no se estandarizan los procesos como las compras,
se puede traer consigo retrasos en la produccion pues se carece de un proveedor
estratégico y confiable y de un tiempo de llegada a planta, lo que complica el tiempo de

entrega al cliente y reduce competitividad a la empresa.

De no implementar un sistema que regule los procesos y permita controlar de manera
documentada a secuencia de manufactura, realmente se carece de una nocion veridica
de lo que se requiere para producir una unidad de producto, y eso multiplicado por la
cantidad de elementos producidos por dia y mes, se convierten en una verdadera carga
financiera para el productor, lo que a su vez se traslada al Precio de venta al publico,

encareciendo el producto sin otorgarle auténtico valor agregado.

1.2.4. Formulacion del problema

¢Puede la estandarizacion de procesos productivos, contribuir en la mejora de

productividad de Maderas Guerrero?

1.2.5. Preguntas directrices

¢Qué procesos deben contemplarse en la estandarizacion?



¢Qué actividades deben asociarse a cada proceso dentro de la estandarizacion?
¢Qué recursos y funciones se deben estipular dentro del proceso de produccion?
¢Como medir la eficiencia del proceso?

1.2.6. Delimitacion de la investigacion

e Campo: Gestion de Operaciones.

e Area: Calidad y Productividad

e Aspecto: Gestion por procesos

¢ Delimitacion Espacial: La investigacion se desarrollara en el area urbana y rural del
Cantén Ambato.

e Delimitacion de la Unidad de Observacion: La unidad de observacion sera la Planta
de Produccion de la empresa “Maderas Guerrero”, Area de pisos Clasicos en base a
tabloncillo de eucalipto.

e Delimitacion Temporal: Periodo 2017.

1.3.  Justificacién

El presente trabajo corresponde a una investigacion tedrica que se desarrolla y
propone la gestién por procesos dentro de la estandarizacion de procedimientos para la
elaboracion del producto estrella, que este caso particular es el Tabloncillo de Eucalipto
con la finalidad de aprovechar el contingente humano y técnico instalado y potenciar la
planta de produccion para mejorar la competitividad empresarial de Maderas Guerrero
del cantdn Ambato, como contribucién al problema de gestion de calidad que tiene

actualmente la empresa.

La investigacion propuesta al planteamiento del problema responde a la pregunta de
investigacion, la cual, aportard un estudio de viabilidad técnica a la alternativa de
como levantar procesos estandarizados de produccion, a partir del andlisis del paso de
materia prima a producto terminado de tabloncillo de eucalipto; integrando la aplicacién
de nuevas contextualizaciones sobre el aprovechamiento de recursos y la rentabilidad a

mediano y largo plazo que podria generarse hacia la empresa a través de la reduccion del
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desperdicio alrededor del proceso de elaboracion de tabloncillo; ademas contribuyendo a
los proyectos de responsabilidad social que actualmente maneja ya la empresa, mediante
la presentacion de una propuesta que permita flexibilizar la produccion reduciendo los

tiempos de respuesta a la demanda.

Dentro de la pertinencia nacional el proyecto se encamina a la insercion dentro del
Cambio de la Matriz Productiva; dentro de sus metas y objetivos. Objetivo 1
“Fortalecimiento del sistema productivo basado en eficiencia e innovacion”, Meta 2.
Incrementar el valor de la produccion e incorporar el componente ecuatoriano, Meta 3.
Incrementar la productividad y la calidad. Objetivo 2 “Reduccion del déficit comercial”,
Meta 3. Diversificar la produccion y los mercados. Objetivo 3 “Generacion de trabajo
adecuado”, Meta 1. Generar empleo adecuado. Objetivo 4 “Promocion de la

sustentabilidad ambiental”, Meta 1. Promover la sustentabilidad ambiental

Definiéndose en esta investigacion variables técnicas que soportan la propuesta, el
andlisis de actores locales que incluyen la forma como se relaciona; y las acciones de

gestion que se deben considerar para la implementacion de la alternativa.

La propuesta beneficia directamente a cerca de 18 trabajadores que forman parte de la
nomina de Maderas Guerrero, y de manera indirecta cerca de 80 habitantes que
circundan la empresa y dependen econémicamente de la actividad que desarrolla el
taller. Ademés el desarrollo de la investigacion supone para la autora Ing. Karina
Berrezueta, una oportunidad unica de retroalimentacion y ampliacién del conocimiento
en areas de Mejora de la Productividad en PYMES. Otro de los beneficiarios del
proyecto es la comunidad universitaria e investigadores independientes, que puede
encontrar en este trabajo la solucién a problemas analogos en sectores de similar

caracteristicas.

1.4. Objetivos

1.4.1. Objetivo general

Proponer un modelo de Gestion por Procesos a ser implementado en Maderas Guerrero

con la finalidad de optimizar recursos y mejorar la productividad.
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1.4.2. Objetivos especificos

e Analizar los procesos que involucra la elaboracion de Tabloncillo de Eucalipto
en Maderas Guerrero
e Identificar las actividades esenciales relacionadas a los eslabones productivos.

e Determinar el factor humano y recursos fisico y financiero requerido en cada
actividad.

e Definir los tiempos dptimos de elaboracion de tabloncillo en cada actividad y

proceso.
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CAPITULO I

MARCO TEORICO

2.1.  Antecedentes investigativos

Se toma como referencia documentacion donde la estandarizacion de procesos en una
amplia variedad de empresas de toda indole y tamafio, es el caso de los trabajos de

investigacion detallados a continuacion:

La estandarizacién debe ser entendida como un mecanismo de coordinacion que
expresara toda su efectividad en productos repetitivos; por lo que la investigacion tiene
concordancia pues el piso clasico es un producto que se genera por cantidad. Ademas
sintetiza sobre las ventajas de la implementacion estan: facilitar la comunicacion
permite limitar cada proceso, y establece de manera eficiente indicadores para comparar
el desempefio del proceso (indices de productividad), permitiendo conocer de manera
maés profunda la empresa (Martinez, 2014).

El balance de masa del proceso productivo clarifica la idea que un reordenamiento en la
estructura productiva trae beneficios tangibles y cuantificables; ademas se evidencio la
necesidad de optimizar los tiempos, estandarizar las etapas y llevar el registro de la
informacion como una herramienta econdémica que puede permitir en el futuro un mejor
control de las variables en cada etapa del proceso. En el proceso se pueden lograr
réditos econdémicos a través del aprovechamiento de materias primas y residuos, ademas

de lograrse impactos beneficiosos en la comunidad y el ambiente (Torres et al., 2013).

La importancia de la estandarizacidn de procesos para este tipo de empresas sefialando
que la estandarizacion de procesos otorga a la empresa formas mas eficientes y
rentables bajo las cuales puede efectuarse la produccion, permitiendo a su vez mejorar
la dindmica a todo nivel, desde la produccion hasta la administracion, sugiere que muy a
pesar de la redundante existencia de informacion para la estandarizacién de casi todo
tipo de procesos, lo obligacion de cada directivo es adaptar la documentacion a su
realidad, o es su defecto realizar la actividad inversa, adaptar todos los eslabones

productivos a la documentacion existente, esto Ultimo es poco sugerido. Por ultimo,
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manifiesta una préactica habitual en las empresas medianas o pequefias, la tercerizacion
en la que es imprescindible establecer el punto de equilibro entre el beneficio obtenido
al reducir funciones que podrian significar una carga para la empresa y el riesgo de
disminuir la calidad del producto final al no tener el control sobre dichas actividades
(Bello, 2013).

Existe aiin un bajo grado de madurez en las empresas medianas, pues muy a pesar de la
presencia de procedimientos documentados, no se realiza el analisis de la efectividad
mediante indicadores, lo que hace infructifera la labor, pues no se conoce el verdadero
impacto de la estandarizacién si éste no es medido, relegando la etapa de control
Unicamente a los puntos considerados criticos; e inclusive en estas areas se evidencia
mejoria en el desempefio, enfocado principalmente en una calidad superior y excelencia
en el servicio. Traduciendo el andlisis en cifras, el 30% de las empresas dicen usar
manufactura esbelta, unicamente el 7% de las empresas encuestadas sefialo tener un
proceso de investigacion y desarrollo formal, esto incide en la baja capacidad de
innovacion en productos, servicios o procesos. Este es considerado un punto de mejora,
pues, los procesos de investigacion y desarrollo, aseguran la viabilidad a largo plazo de
la empresa, la implantacion de un enfogque por proceso es necesaria siempre y cuando la
medicion y el mejoramiento continuo tengan prioridad, y de la mano con herramientas
para reduccién de costos como redisefio de procesos y el uso de TIC's contribuira al
mejoramiento de las empresas, preparandolas para competir en el globalizado mercado
actual (Mayorga & Pinzon, 2010).

Es importante la interaccion para la unificacion de criterios, en muchas ocasiones, las
areas orientadas al Control Financiero, deben realizar procesos homologos al de
Administracion por procesos y éstos se replican en el Cuadro de Mando Integral,
teniendo una gran cantidad de informacion duplicada, cuando realmente deberian
interactuar y coordinar el uso y documentacién de los procedimientos levantados, en
funcién de la eficiencia en el uso de recursos y la eficacia en la consecucion de
objetivos, a través del empleo de herramientas de costeo, indicadores de gestion y
mejora continua. Un sistema integral de administracion da soporte a las decisiones sobre
los flujos de produccion, reduce diversificaciones en los procesos productivos,

administrativos y de servicio al cliente, permite a la gerencia representar la conexion y
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relaciones entre sus procesos, actividades y resultados. La vinculacién departamental
permite la interaccion de los procesos de mejora, y facilita la comunicacion de valores y

objetivos estratégicos (Binda, 2011),.

Las organizaciones buscan formas de colaborar en la optimizacion de sistemas
productivos, siendo una practica habitual la estandarizacion (parcial) de los procesos. La
mayoria de procedimientos estdn ampliamente documentados, obligando en ciertas
ocasiones a las empresas a cumplir con el estandar, el estudio esta dirigido al area
productiva de 10 regiones de Holanda. La propuesta se basé en el levantamiento de
procesos configurables, es decir adaptables a las necesidades de cada organizacion, que
tiene a virtud de proporcionar una solucion para las limitaciones de los procesos
clasicos de estandarizacion, y a la vez reducir las opciones a un modelo. Se determind la
factibilidad en la aplicacion de un modelo de este tipo y se propuso un nuevo medio
para determinar de antemano si los modelos configurables son factibles, mediante la
métrica se identifico qué socios y procesos mas deseables a optimizar (Vogelaar,
Verbeek, Luka, & Aalst, 2012).

Las empresas requieren estandarizar para la adaptacion de sus productos y servicios a
los entornos en los que estan destinados a ser utilizados, esto puede significar la
diferencia entre el éxito y el fracaso. Se precisa de la estandarizacion por razones de
efectividad y eficiencia de las operaciones de la empresa. Dentro de las empresas, deben
distinguirse varios funcionarios que desempefian diferentes funciones en relacion con la
estandarizacion: desde el punto de vista administrativo hasta el técnico, y en cada rama
expertos participan en la para la mejora de procesos, sumado a demas miembros de la

industria que proporcionan experiencia y conocimientos adicionales (De Vries, 2013).

La estandarizacion es el fenomeno mediante el cual los diferentes procesos de
fabricacion globales convergen hacia un unico estilo que busca establecer similitudes
entre cada item sin importar de donde provengan éstos o hacia donde vayan. Si una
empresa busca eficiencia y eficacia debe adoptar estrategias como la estandarizacion de

procesos para consolidarse y poder perdurar en el tiempo (Pefia & Labarca, 2012).

De la fundamentacion extraida se puede aportar que los proyectos relacionados a la

gestion por procesos han tenido gran éxito en la reduccién y reaprovechamiento de

13



tiempos muertos y recursos no productivos, asi como una amplia aplicabilidad en
diversas areas que van desde administraciones locales hasta sectores productivos, y en
todos los casos se evidencia el cambio en beneficio interno y en el medio circundante a

la actividad productiva.

2.2. Fundamentacion filoséfica

El proyecto busca conocer la naturaleza del conocimiento de la Estandarizacion de
procesos, a grandes rasgos, partiendo de una realidad y con la finalidad de generar
alternativas que resulten viables, y rentables a mediano y largo plazo, generando valor

agregado al producto.

Se basa en un estudio netamente critico positivo, cuyo raciocinio es relativo al punto de
vista desde el cual se lo genere partiendo de una realidad que en este caso vendria a ser
el bajo control sobre el proceso de elaboracion de tabloncillo de eucalipto; el proyecto
se desarrolla en la bdsqueda de un cambio ideolégico y participativo que traeria como
resultado la reduccion de materia prima, material en proceso, y demas recursos a

optimizar en el area productiva.

El problema que generd el punto de partida para la investigacion es de caracter técnico -
administrativo con un componente centrado en la mejora de productividad, pues la
solucion apunta a dos flancos, en primera instancia, la reduccion de desperdicios de toda
indole, ademéas de, la optimizacion de procesos, partiendo del adecuado
aprovechamiento de espacios hasta el control de insumos empleados con la finalidad de
reducir la cantidad de material sin consumir que pasa a convertirse en un residuo no

redituable a la empresa.

Ademas de un problema productivo se enfoca la investigacion en crear cambios
actitudinales en las personas que laboran en la empresa, generando apersonamiento en
la labor que desempefian, y concientizando al trabajador que cada recurso no
aprovechado adecuadamente se convierte en un gasto empresarial, y siendo el parte de
la empresa, cada perdida de la empresa afecta directa o indirectamente en las personas

que en ella laboran.
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2.3. Fundamentacion legal

2.3.1 Constitucion Politica de la Republica del Ecuador

TITULO NI

DE LOS DERECHOS, GARANTIAS Y DEBERES
Seccion novena

De la ciencia y tecnologia

Art. 80.- El Estado fomentara la ciencia y la tecnologia, especialmente en todos los
niveles educativos, dirigidas a mejorar la productividad, la competitividad, el manejo
sustentable de los recursos naturales, y a satisfacer las necesidades basica s de la
poblacion. Garantizard la libertad de las actividades cientificas y tecnologicas y la
proteccion legal de sus resultados, asi como el conocimiento ancestral colectivo. La
investigacion cientifica y tecnoldgica se llevara a cabo en las universidades, escuelas
politécnicas, institutos superiores técnicos y tecnologicos y centros de investigacion
cientifica, en coordinacion con los sectores productivos cuando sea pertinente, y con el
organismo publico que establezca la ley, la que regulard también el estatuto del

investigador cientifico. (Constituyente, 2008)

2.3.2 Cddigo Orgénico de da Produccion, Comercio e Inversiones.

TITULO I

Del Desarrollo Productivo y su Institucionalidad
Capitulo |

Del Rol del Estado en el Desarrollo Productivo

Art. 5.- Rol del Estado.- ElI Estado fomentara el desarrollo productivo y la
transformacion de la matriz productiva, mediante la determinacion de politicas y la

definicion e implementacion de instrumentos e incentivos, que permitan dejar atras el
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patrén de especializacién dependiente de productos primarios de bajo valor agregado.
Para la transformacion de la matriz productiva, el Estado incentivara la inversion
productiva, a través del fomento de: a. La competitividad sistémica de la economia a
través de la provision de bienes publicos como la educacion, salud, infraestructura y
asegurando la provisién de los servicios basicos necesarios, para potenciar las
vocaciones productivas de los territorios y el talento humano de las ecuatorianas y
ecuatorianos. El Estado establecerd como objetivo nacional el alcance de una
productividad adecuada de todos los actores de la economia, empresas,
emprendimientos y gestores de la economia popular y solidaria, mediante el
fortalecimiento de la institucionalidad y la eficiencia en el otorgamiento de servicios de
las diferentes instituciones que tengan relacion con la produccion; b. El establecimiento
y aplicacion de un marco regulatorio que garantice que ningin actor econdémico pueda
abusar de su poder de mercado, lo que se establecera en la ley sobre esta materia; c. El
desarrollo productivo de sectores con fuertes externalidades positivas a fin de
incrementar el nivel general de productividad y las competencias para la innovacion de
toda la economia, a través del fortalecimiento de la institucionalidad que establece este
Cddigo; d. La generacion de un ecosistema de innovacion, emprendimiento y
asociatividad mediante la articulacion y coordinacion de las iniciativas publicas,
privadas y populares y solidarias de innovacién y transferencia tecnoldgica productivas,
y la vinculacion de investigacion a la actividad productiva. Asi también fortalecera los
institutos publicos de investigacion y la inversion en el mejoramiento del talento
humano, a través de programas de becas y financiamiento de estudios de tercer y cuarto
nivel; e. La implementacion de una politica comercial al servicio del desarrollo de todos
los actores productivos del pais, en particular, de los actores de la economia popular y
solidaria y de la micro, pequefias y medianas empresas, y para garantizar la soberania
alimentaria y energética, las economias de escala y el comercio justo, asi como su
insercién estratégica en el mundo; f. La profundizacion del acceso al financiamiento de
todos los actores productivos, a través de adecuados incentivos y regulacion al sistema
financiero privado, publico y popular y solidario, asi como del impulso y desarrollo de
la banca publica destinada al servicio del desarrollo productivo del pais; g. La mejora de
la productividad de los actores de la economia popular y solidaria y de las micro,
pequefias y medianas empresas, para participar en el mercado interno, y, eventualmente,

alcanzar economias de escala y niveles de calidad de produccion que le permitan
16



internacionalizar su oferta productiva; h. Un desarrollo logistico y de infraestructura que
potencie la transformacion productiva, para lo que el Estado generara las condiciones
para promover la eficiencia del transporte maritimo, aéreo Yy terrestre, bajo un enfoque
integral y una operacion de caracter multimodal; i. La produccion sostenible a traves de
la implementacion de tecnologias y practicas de producciéon limpia; y, j. La
territorializacion de las politicas publicas productivas, de manera que Se Vvayan
eliminando los desequilibrios territoriales en el proceso de desarrollo. (Oficial &
PRODUCCION, 2010)

Otras leyes y reglamentos vigentes del Ecuador.
e Plan Nacional de Desarrollo para el “Buen Vivir” — 2013-2017.

Las categorias fundamentales de la variable independiente y dependiente se presentan

en la Figura 2.
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2.4. Categorias fundamentales

Gestion de la

Gestion por Productividad

Procesos

Optimizacion de
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Medicién y control de produccio

los procesos

Mejora de la

. s Productividad en
Estandarizacién PYME's

de Procesos

Variable Independiente Variable Dependiente

Figura 2: Categorias fundamentales.
Elaborado por: La investigadora
Fuente: Investigacion.
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Figura 3: Constelacion de ideas variable independiente.

Elaborado por: La investigadora
Fuente: La investigadora
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Subordinacién conceptual inicial, Variable Dependiente
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Figura 4: Constelacion de ideas variable dependiente.

Elaborado por: La investigadora
Fuente: La investigadora
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2.5  Definicién de las categorias:

2.5.1 Estandarizacién de procesos

La estandarizacion es un proceso mediante el cual se proporcionan instrucciones
precisas para la ejecucion de tareas, documentando los materiales, la secuencia, los
equipos, entre otros a utilizar durante su ejecucién, facilitando asi la mejora continua
para lograr niveles de competitividad mundial. Puede dividirse basicamente en:
estandarizacion de las cosas y estandarizacién del trabajo (Delgado Tobar & Trujillo
Ardila, 2014).

Cuando estandarizamos las cosas, nos referimos a los productos, lo que viene desde el
dimensionamiento de los productos hasta el material que lo compone, esto le agrega

eficiencia al proceso.

La estandarizacion del trabajo se define como el conjunto de procedimientos que
establecen el mejor método y secuencia para cada proceso para que el flujo ocurra
dentro de una secuencia que agregue valor, siendo capaces de producir dentro del Task
Time (tiempo de la tarea) y mejorar consistentemente el tiempo de ciclo de los

elementos de trabajo asignado. (Serna Echeverri & Arias Duque, 2014)

Las ventajas que ofrece la estandarizacion de procesos son entre otras: Facilitar la
produccion, evitar una costosa duplicacion, mejorar la informacion, encontrar
soluciones estandar a problemas repetitivos, ahorro de tiempo, dinero y duplicacion de

esfuerzos. (Mufioz Gutiérrez, 2011)

La no estandarizacion de procesos en el area de produccion ocasiona una pérdida de
control de éstos; no se podrian controlar los tiempos de merma dentro de los procesos,
ni la trazabilidad, no se podrian establecer parametros de productividad e indicadores de
desempefio para el personal y las maquinarias (eficiencias y rendimientos), no se podria
determinar el analisis de tiempos y movimientos de los procesos que permitan
correcciones e incrementos en la productividad (Escobar Orellana, Guardado Cardoza,
& Nufiez Mancia, 2014).
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2.5.1.1. Proceso productivo

La palabra Proceso proviene del latin processus que significa: avance, progreso. Se
puede parametrizar dentro de un conjunto de actividades de trabajo interrelacionadas,
que se caracterizan por requerir ciertas entradas o inputs (productos o servicios
obtenidos de otros proveedores) y actividades especificas que implican agregar valor,

para obtener ciertos resultados u outputs (Mallar, 2010).

Se define al proceso productivo como un conjunto de actividades mediante las cuales
uno o varios factores productivos se transforman en productos. La transformacién crea
riqueza, es decir, afiade valor a los componentes o inputs adquiridos por la empresa. El
material comprado es mas valioso y aumenta su potencialidad para satisfacer las
necesidades de los clientes a medida que avanza a través del proceso de produccion, es
necesario que en los procesos se identifiquen todos los inputs que se utilizan para
obtener los outputs (Abril, Guajala, Mantilla, & Moyolema, 2017).

Gestion || Propuesta | | Recibe | | Recibe | | Reprograma
Comercial Operaciones Ing. Adm. obra
Mandante Realiza la

Obra
Garantia o Entrega final Informe de Entrega Retroalim.
* reparaciones | | al mandante [ | obra [ | provisoria [ | obra

Semvicios Internos

Adquisic., RRHH, Contabilidad, Informatica, Prevencion, Calidad, Finanzas, Legal, Auditoria

Figura 5: Ciclo de una obra, proceso de negocio
Fuente: (Carrasco, 2006)

El proceso ofrece una vision horizontal de la organizacion y da respuesta a un ciclo
completo, desde cuando se recepta el requerimiento del cliente hasta cuando el producto
0 servicio es recibido satisfactoriamente. Este ciclo completo debe entenderse como un
proceso de transformacion irreversible donde el tiempo juega un rol fundamental
(Carrasco, 2006). Dicho de otra manera, el tiempo puede ser la diferencia entre una

empresa de éxito y una resignada al fracaso. Por ello la importancia de optimizarlo.
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Tipos de procesos

Procesos de Negocio: Es una compleja y coordinada secuencia de actividades, las
cuales son necesarias para proporcionar valor al cliente, es un sistema de actividades de
negocio que son llevadas a cabo a razon de un acontecimiento, transformando la
informacion y los materiales, en la produccion de un producto. Las cadenas de valor y
los procesos de negocio producen salidas (productos o servicios) que son valoradas por
los clientes. Del mismo modo, otros procesos generan las salidas que son requeridas por
otros procesos. Se puede decir que un proceso de negocio involucra actividades
desarrolladas por dichos actores representando diferentes papeles, consumiendo unos
recursos y produciendo otros. Las actividades pueden ser desencadenadas por hechos y
pueden del mismo modo, producir hechos por ellas mismas. (Sanchis, Poler, & Ortiz,
2009)

Ademas los procesos de Negocio pueden segmentarse en: Procesos Estratégicos y

Procesos Operativos

e Procesos Estratégicos: También Ilamados Procesos Directivos o de
Management, son aquellos a través de los cuales una empresa, 0 una direccion
conjunta de una red, planifican, organizan, dirigen y controlan recursos.
Proporcionan el direccionamiento a los demas procesos, es decir indican cdmo
estos se deben realizar para que se orienten a la misién y la vision de la empresa
(Mallar, 2010).

e Procesos Operativos, claves o del flujo esencial: relacionados directamente con
la realizacion del producto o servicio. Tienen un impacto directo en el cliente
creando valor para este (Hernandez-Narifio, Medina-Ledn, Nogueira-Rivera,
Negrin-Sosa, & Marqués-Ledn, 2014)

Procesos de Apoyo: Son aquellos servicios internos necesarios para realizar los
procesos del negocio. También llamados procesos secundarios. Por ejemplo: Compra de
articulos de oficina, Mantenimiento de equipos. Los Procesos de Apoyo son procesos
que no estan ligados directamente a la mision de la organizacién, pero resultan

necesarios para que los procesos operativos lleguen a buen fin. Se trata de actividades
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orientadas al cliente interno que sirven de infraestructura a los procesos clave de
negocio (Mallar, 2010).

Estructura de los procesos

(Carrasco, 2006) Distingue macroprocesos y procesos operativos como los dos grandes

eslabones que componen al proceso productivo, definiéndolos de la siguiente manera:

e Macroproceso: es una estructura de procesos con la caracteristica de
recursividad, es decir, los procesos se desagregan en otros procesos.

e Proceso operativo: es un proceso de bajo nivel que no se puede desagregar mas
como proceso, sino que su descripcion detallada da origen a un nuevo nivel de
profundidad, donde aparecen las actividades en el flujograma de informacion.
En las figuras que veremos a continuacion, los macroprocesos se representan

con cajas en blanco y los procesos operativos con gris.

Cada proceso esta compuesto por Actividades, tareas documentadas a través de

procedimientos.

it = SISTEMA e
/ . i \\
// e — PROCESOS B ™ \
o e ———— \ \
P4 i ACTIVIDADES i \
N \
/ - TG \ |
{ /~ e ————— N \ |
\ \ ( < TG \ b i
\. \\ ( TAREAS \l ) / /.,
\. . // //
\\\\\\\\ ~—_ i o
s - e — - -
\\\\\\ oo _—44_/_ /’7 5
N —— - e

Figura 6: Esquema jerarquico de procesos
Fuente: (De Velasco, 2009)

Actividad: Es un conjunto de tareas elementales: realizadas por un individuo o grupo,
que utilizan una experiencia especifica, homogéneas desde el punto de vista de sus
comportamientos de costo y de eficiencia, que permiten suministrar una salida (output)
(la pieza fresada, la evaluacién de un proveedor, el presupuesto), a un cliente interno o

externo, efectuadas a partir de un conjunto de entradas (inputs) (trabajo, maquina,
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informaciones...). Puede tratarse de actividades tecnoldgicas ligadas a un proceso de

fabricacion o puramente administrativas (Lorino, 1993).

Tarea: El trabajo desempefiado en cada estacion estd compuesto por muchas fracciones
de la labor, llamadas tareas, elementos y unidades de trabajo. Los analisis de tiempos y
movimientos describen estas tareas (Chase & Jacobs, 2010)

Procedimiento: Es una descripcion detallada de una parte del hacer de la organizacion,
puede ser un macroproceso, un proceso o algunas actividades (Carrasco, 2006)

Limites de los procesos

En primera instancia se debe definir el proceso actual, es decir, describir como es el
proceso objeto de estudio. Resulta necesario recopilar informacién conjuntamente con
los involucrados. Para lo cual se debe establecer o revisar la mision, objetivos,
subprocesos y reevaluar los limites existentes del proceso. Esta ultima actividad, en el

caso que no exista un proceso levantado, es de vital importancia.

Definir los limites significa, el hecho de saber con certeza que hace parte o no del
proceso, cuales son sus entradas y salidas, quiénes son los involucrados y que
actividades se llevan a cabo durante el desarrollo. Segun (Delgado Tobar & Trujillo

Ardila, 2014) al definir los limites, hay que tomar en cuenta:

e Qué se incluye en el proceso.

e Qué no se incluye.

e Cuéles son los outputs del proceso.

e Cuales son los inputs del proceso.

e Qué departamentos estan involucrados en el proceso.
e Quiénes son los proveedores de los inputs del proceso.
e Quiénes son los clientes de los outputs del proceso.

e Con qué otros procesos interactua.

Representacion grafica y fichas de proceso

Diagrama de flujo: Como lo enfatiza (Niebel, Freivalds, & Osuna, 2004) el diagrama de

flujo particularmente Gtil para registrar los costos ocultos no productivos como, por
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ejemplo, las distancias recorridas, los retrasos y los almacenamientos temporales, por lo
tanto, necesitan varios simbolos ademas de los de operacion e inspeccion que se utilizan
en los diagramas de procesos operativos y constituyen el conjunto estandar de simbolos

que se utilizan en los diagramas de flujo de procesos, como se muestra en la tabla 1.

Tabla 1: Diagrama de flujo

OPERADOR GRAFICA DESCRIPCION
Operacion Accion empleada para identificar accion.
Transporte Movimiento de material

Bodega de materia prima, producto en

Almacenamiento P :
transito o producto terminado

wiRtiale

Retrasos Material 0 documentacion en espera
. Examinar el material o el equipo
Inspeccion .
relacionado al proceso

Fuente: (Niebel et al., 2004)
Elaborado por: Karina Berrezueta

Fichas de proceso: contiene las actividades que hay que realizar para llevar a cabo el
proceso, es decir, especifica qué hay que hacer (Alonso-Becerra, Michelena-Fernandez,
& Alfonso-Robaina, 2013).

La ficha de proceso es la forma mas simple para documentar el mismo. En ella se
definen los elementos clave del proceso, se codificaran los procesos estratégico, clave y
de apoyo. En determinados casos puede resultar interesante diferenciar, dentro de un
proceso, subprocesos. Se trataria de partes del proceso con inicio y fin, cuya unién da

como resultado el proceso.
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FICHA DEL PROCESO: « ARRAMNCAR EQUIPDS»

— MOMBRE: Arrancar equipas 0B] 0s
RESPOMNSABLE

Alcanzar el minkmo técnico, L. Minimizar costes

que asegura la operacidn Jefe de Servicio 2. Ajusiar o reducir plazos
del equipo de ejecusion

PROCESOS ENTRADAS SALIDAS PROCESDS

1. Gesticnar la 1. Previsiones de 1. Erigiomes 1. Controlar imypacto
producciin Tuncionamientio % Beskdons willdos amhbiental

I Alimentar los 2. Combustibles | s 2. Evacuar residucs
depdsiios 3. Datos de control sididos

5. Analezar variables

l

Procesos de mivel 2:

* Preparar caldera.
= Encender caldera.

= Acondiclonar presidn y temperatura.
* Rodar turbo generador.

= Acoplar y subir carga.

Sistema de gestidn

* Desviacion sobre hora previsia de acopla-
ke,

* Cumplimbenio del programa.

* Consumo de gas oll.

= Consuma de fuel all,

* Consumo de agua desmineralizada.

necesarios.

Mapa de procesos

Figura 7: Elementos de una ficha de procesos
Fuente: (Zaratiegui, 1999)

Alineacion y mapeo de procesos
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Una ficha de proceso debe contener la siguiente informacion: Nombre del proceso,

responsable, entradas, salidas, las actividades involucradas y los controles de gestién

Los procesos que se levanten y estandaricen deben estar estrechamente ligados a la
vision y mision empresarial, por lo que también deben estar en conformidad con los

valores y lineamientos que sigue y respeta la empresa.

Es la conceptualizacion grafica de los procesos que conforman un sistema de gestion y
sirven para identificar e interrelacionar los procesos ya que este es el primer paso para

poder entenderlos y luego mejorarlos. Es importante el orden de las actividades que lo




constituyen, y este no solo debe basarse a la jerarquia o adscripcion departamental. Se
puede decir que el proceso cruza transversalmente el organigrama de la organizacion.
La postura mas frecuente al momento de organizar el mapa, distingue procesos

estratégicos, procesos operativos y procesos de apoyo (Alonso-Torres, 2014).

s 5,
ESTRATECICOS IMPLANTAR CESTIONAR
Orlentan a la @mﬁ? - %Eﬂ%:; | Y REVISAR 0
organizciin FOLITICAS ENTORND

p. oy
/f DISPONER OFTIMIZAR FL \

DE STOCKS MANTENIMIENTC

+ * FORMAR

OPERATIVOE

Orlantades F'LL\JI‘]_CM LA MANTENER LAS INSTALACIONES TECMICAMENTE
PRODUCCION AL PERSOMAL
de manera l | +
EXpeEE SUMINISTRAR - GENERAR 2 COMERCIALIZAR
MATERIAS PRIMAS PRODUCTO FRODUCTO

e e

c?;‘gfgu“ | | | SUMmasTRAR | | oPTIMIZAR LA
— COMBUSTIELE | | PRODUCCION

\ AMBIENTAL

SOPORTE  Complemendan

/

los demds procesos | cperionaR -
EANZAS COMPRAR CONTROLAR LA DOCUMENTACION

GESTIONAR -
P, AUDITAR REALIZAR ACCIONES

Figura 8: Esquema general del mapa de procesos
Fuente: (Zaratiegui, 1999)

En el mapa de procesos deben estar detallados los procesos de negocio que expresan la
razén de ser de la operacion, en la parte gerencial se detallan los procesos estratégicos y
los de soporte van los departamentos que sin ser parte de la actividad medular apoyan
desde el punto de vista, financiero, adquisiciones, informéatica o mantenimiento a la

elaboracion del producto o prestacion del servicio.
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2.5.1.2 Mecanismos y recursos

Estudio de tiempos y movimientos

El estudio de tiempos es una actividad que implica la técnica de establecer un estandar
de tiempo permisible para realizar una tarea determinada, con base en la medicién del
contenido del trabajo del método prescrito, con la debida consideracion de la fatiga y las
demoras personales y los retrasos inevitables. El estudio de tiempos busca: Minimizar el
tiempo requerido para la ejecucion de trabajos; Conservar los recursos y minimizar los
costos; Efectuar la produccidn sin perder de vista la disponibilidad de energéticos o de
la energia Proporcionar un producto que es cada vez mas confiable y de alta calidad. Por
otra parte el estudio de movimientos, es el analisis cuidadoso de los diversos
movimientos que efectla el cuerpo al ejecutar un trabajo. La finalidad béasica de este
tipo de estudios es: Eliminar o reducir los movimientos ineficientes y acelerar los

eficientes (Mufioz Gutiérrez, 2011).

Capacitacion al personal

A largo plazo, la capacitacion al personal ayudaria a reducir los costos de mano de obra
de artesanos con multiples habilidades. Esto puede lograrse a través de: desarrollo de
destrezas y aprendizaje mas rapido de los empleados debido a la repeticion, menos
pérdida de tiempo porque el empleado no cambia de tarea o de herramientas, desarrollo
de herramientas especializadas y reduccién de la inversion porque cada empleado s6lo
tiene unas cuantas herramientas necesarias para efectuar una tarea particular. En una
sociedad sofisticada que se basa cada vez mas en el conocimiento, los administradores
preferirian que la mente del trabajador también participara en sus tareas (Heizer &
Render, 2004).

Es en el contexto del proceso de capacitacion y desarrollo, en el que se necesitard tomar

decisiones vinculadas con el proceso de formacion. El desarrollo de nuevas tareas es

finalmente el elemento que permite la apertura a nuevas condiciones y expectativas de

expansion de la empresa. Hoy es esencial que las actividades de potenciacion del talento

humano generen no solo nuevos técnicas productivas, sino también que tenga

resonancia e influencia sobre el aspecto emocional y motivacional de quienes hacen
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parte de la organizacién empresarial. (Mejia-Giraldo, Bravo-Castillo, & Montoya-
Serrano, 2013).

Evaluacion y Seguimiento

Evaluar significa medir la utilidad de la intervencion formativa, asi que una vez
culminado el proceso formativo, se debera comprobar y medir si se han transferido los
conocimientos y modificado los comportamientos, y en que grado lo han hecho;
permitiendo a la organizacién medir la rentabilidad y beneficio de los planes de

formacion vigentes. (Gelabert, 2014)

2.5.1.3 Medicion y control

Medir es determinar una cantidad comparandola con un patrén, una unidad o un
estandar de referencia. Las mediciones son muy importantes, pero lo son aun mas las
acciones que se toman en base a estas medidas. Por lo que se vincula una medicion a

una accion o decision posterior (Rincén, 2012).

Establecimiento de indicadores

Un indicador es una medida de la condicion de un proceso o evento en un momento
determinado. Proporcionan un escenario de la situacion del proceso. Y si se los emplea
en forma oportuna y actualizada, permiten tener un control adecuado sobre la situacion
dada; permitiendo predecir de alguna forma y actuar con base a las tendencias positivas
0 negativas observadas. Si se busca una retroalimentacion, un indicador en la clave,
pues proporcionan acciones correctivas en un tiempo relativamente corto. (Rincén,
2012)

2.5.2 Mejora en la productividad

En general, la productividad se fine com el cociente entre el volumen de produccion, o
valor afiadido y la cantidad de factores utilizados para llevarla a cabo. La diferencia
entre una u otra empresa radica en el volumen y las caracteristicas de produccion, se
insertan factores como: tipo de produccion, innovacién del producto o proceso,

estructura organizativa, entre otros. Siendo las empresas con mayor productividad las
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que mas cuota de mercado ganen, por lo que su peso en el sectro aumentaria.
(Fernandez de Guevara, 2012)

Existe en la actualidad una preocupacién muy acentuada por todo lo referente a la
mejora de la productividad de los sistemas; esto se logra organizando y gestionando
adecuadamente todos los procesos de la empresa, aplicando técnicas que conduzcan al
disefio y optimizacion de productos y procesos que eleven al maximo la relacién
Calidad/Coste, ademas de los planes de control mas adecuados para los mismos;

basicamente teniendo siempre presente (Garcia, 2013):

e Al cliente final que paga por nuestros productos
e Alasociedad, a través del compromiso medioambiental

e Alos trabajadores mediante la prevencién de riesgos laborales.

Las economias en desarrollo se caracterizan por grandes diferencias de productividad.
Los modelos de economia dual han enfatizado los diferenciales de productividad entre
amplios sectores de la economia, como los tradicionales (rurales) y los sectores
modernos (urbanos). Investigaciones mas recientes han identificado diferencias
inclusive en las actividades de fabricacion. Las grandes brechas de productividad
pueden existir incluso entre las empresas y plantas dentro de la misma industria. Ya sea
entre plantas o entre sectores, estas brechas tienden a ser mucho mayores en los paises
en desarrollo que en las economias avanzadas. Son estas deficiencias las que reducen la
productividad laboral global. (McMillan, Rodrik, & Verduzco-Gallo, 2014)

2.5.2.1 Microindustria maderera

Entre los sectores con mayores oportunidades de desarrollo se encuentra el sector
maderero del Ecuador que se destaca por ofertas de materia prima y productos de gran
calidad, ademas es el principal exportador de balsas en el mundo y también de
productos nuevos como las astillas de eucalipto para pulpa de papel. Esto ha hecho que
los inversionistas extranjeros, quieran traer sus recursos al pais. La industria de las
manufacturas de madera en Ecuador comprende muebles, aserraderos, y otros talleres
para trabajar la madera, tales como: carpinteria, ebanisteria, fabricacion de puertas,

ventanas y parquet, entre otros. (Rengifo Tobar, Pefiarreta, & Danilo, 2013)
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El sector de la madera en Ecuador involucra a un sinnimero de Pymes, muchas de las
cuales operan de forma artesanal, es decir no cuentan con sistemas de produccion
tecnologica que le permita optimizar recursos y abaratar costos, al contrario de las
grandes empresas quienes utilizan tecnologia en la produccion de bienes a base de
madera. Para la Pymes del sector es mas complicado obtener la principal materia prima,
esto debido a que por su bajo volumen de compra no se pueden beneficiarse de los
efectos de las economias a escalas que si lo tienen las empresas grandes. (Reyes Vera,
2012)

La industria maderera local utiliza madera nativa y de plantaciones forestales en
distintas escalas y volimenes. La cuantificacion de servicios ambientales podria
alcanzar facilmente el 3.2% del PIB. El autor (Samaniego, 2011) a través de
informacion oficial del SCN del BCE (2011), indica que en 14 afios (1993 — 2007), la
importancia para el PIB ecuatoriano del sector industrial maderero no supera el 1%.
Interpolando la tasa de variacion, se observa que el volumen de produccion y aporte al
PIB no llega al 0.02% (1993-1998) en el mejor espacio. Lo que se traduce en poco
desarrollo y peso en la economia ecuatoriana de esta industria, de hecho tan solo la
cuenta produccion de madera y fabricacion de productos de madera supera el 1%

aungue termina con un decrecimiento del 0.007% para finales de 2007,

Tabla 2: Participacion PIB sector maderero

Sector maderero en Ecuador 1993 - 2007 Tasas de variacion volumen (%) Promedio industria/PIB (%)
Cuentas que conforman la industria maderera | 1993-1998 | 1999-2004 | 2005-2007 | 1993-1998 | 1999-2004 | 2005-2007
Silvicultura y extraccion de madera 0,019 -0.017 0,002 0,81 1,00 0,96
Produccidn y fabricacién de productos de madera 0,019 -0,017 0,002 1,16 1,35 1.29
Fabricacién de papel y productos de papel 0,018 -0,022 0,007 0,57 0,55 0,50
Promedio general 0,019 -0,019 0,003 0,85 0,97 0,92

Fuente: (Samaniego, 2011)

2.5.2.2 Organizacion y procesos

Planeacion estratégica

La planeacion estratégica se constituye entonces en una practica constante que relaciona
los medios o caminos (estrategias) con los fines, propositos y resultados. Para realizar
adecuadamente esta practica se requiere reunir y analizar informacion sobre la situacion
interna de la organizacion y sobre lo que esta ocurriendo o podria ocurrir en su entorno

externo. Al identificar las opciones disponibles para llegar a un resultado deseable y
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probable, la planeacion estratégica contribuye de una manera racional al mejoramiento
en la toma de decisiones. Una vez la organizacion identifica su situacion actual tanto
por la consideracion de factores internos como externos, puede definir objetivos,
estrategias, planes de accion e indicadores de logro o desempefio para alcanzar sus

resultados o aproximarse a una situacion deseada. (Quintero, 2013)

Mientras la estrategia empresarial se orienta hacia lo que la empresa debe hacer para
conseguir los objetivos empresariales, la planeacion estratégica trata de especificar
como lograr esos objetivos. Se trata de estableces lo que la empresa debe hacer antes de
emprender la accion empresarial, Esto significa que la empresa en conjunto debe
involucrarse en todos sus niveles, recursos, potencialidad y habilidad, para lograr el
efecto sinérgico de interaccion en todos sus aspectos. (Chiavenato)

Control de inventarios

La existencia de un control de inventarios en cualquier organizacion reduce
drasticamente la imprecision en la produccion ante las fluctuaciones aleatorias de la
demanda y de los tiempos de entrega de pedidos. Los inventarios también surgen del
desfase que existe entre la demanda de los consumidores y la produccién o suministro
de dichos productos. Por ello para la reduccion de estos retrasos productivos y de

servicio, (Osorio, 2013) recomienda:

La obtencion de informacién precisa y en tiempo real sobre la demanda en el
punto de consumo. A mayor informacion disponible oportunamente, la
planeacion sera mucho mas facil y eficaz.

e La estandarizacion de productos para evitar el mantenimiento de inventarios de
una gran diversidad de items que solo difieren en aspectos menores de forma,
color, condicion, etc. Las caracteristicas finales del producto pueden ser
implementadas en el momento de recibir las 6rdenes de los clientes.

e Pronosticar la demanda a través de técnicas estadisticas ampliamente
reconocidas.

e EIl mejoramiento de alianzas y de sistemas de comunicacion con proveedores y

clientes para la reduccion de tiempos de entrega.
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Gestion de calidad

Proporciona un marco de trabajo que aporta el control necesario para manejar los
riesgos, asi como para supervisar y medir el rendimiento de la empresa. También puede
ayudar a mejorar la imagen y reputaciéon de la misma, y permite buscar mejoras por
medio de las comunicaciones internas y externas. (Pérez Zurita, 2014). La

esquematizacion esta dada de la siguiente manera:

——

/ Estructurade la

Orgamzamon Nivel directivo

e
7

Estructura de las
resposabilidades: Personas y
departamentos
//’"—‘/— b
Procedimientos: pan de

pautas para controlar las \
acciones. \ \

./‘_ |

Procesos: Suceson
completa de |
operauones /

Recursos: Medios \ |
para la realizacion de \
procesos

Figura 9: Diagrama gestion de calidad
Fuente: (Pérez Zurita, 2014)
Adaptado por: La Investigadora

2.5.2.3 Capital Humano
Clima Laboral

Es el conjunto de percepciones con relacion a la politica y procedimientos, formales e
informales, que caracteriza a la organizacion e influye en el comportamiento de las

personas. Un buen clima o un mal clima organizacional, tendra consecuencias positivas,
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como: productividad, baja rotacion, satisfaccion, etc. o negativas como: inadaptacion,
poca innovacion, baja productividad, etc. El clima organizacional entonces es la forma
en como los individuos perciben el entorno laboral en su totalidad. Son las percepciones
compartidas por los miembros de una organizacion respecto al trabajo, el ambiente
fisico en que éste se da, aspectos estructurales de la organizacién, las relaciones
interpersonales que tienen lugar en torno a él y las diversas regulaciones formales que

afectan a dicho trabajo. (Null, Marvel, Rodriguez Monroy, & Nufiez Bottini, 2011)

Motivacion

Motivacion es un conjunto de fuerzas energéticas que se originan tanto dentro como
mas alla de ser un individuo, para iniciar un comportamiento relacionado con el trabajo
y para determinar su forma, direccion, intensidad, y duracion. Si observamos cualquier
empresa, se puede comprobar que hay personas que en el mismo puesto y con las
mismas condiciones de trabajo, tienen mayor rendimiento laboral que otras. La empresa
se debe plantear por qué ocurre esto. Existen varias formas de motivar a la fuerza
laboral, acciones sencillas que van desde permitirles participar en la toma de decisiones,
halagos y condecoraciones y las econdmicas. Una de las formas de motivar a la plantilla
es la remuneracion y los incentivos, porque dan forma a la conducta de las personas y
del grupo. Los planes de recompensas, bien disefiados, son congruentes con los
objetivos y la estructura de la organizacion. Motivan a los empleados para que dirijan su
desempefio hacia las metas de la organizacion. El sistema de recompensas tiene que ser
compatible con el caracter arriesgado de la estrategia. (Govea, Vazquez, & Rangel,
2012)

Estilos de Liderazgo

El liderazgo como capacidad para conducir y guiar a otros es necesario que esté
presente en los gerentes que ocupan niveles medios y altos en una empresa. El poder de
direccién que exhibe un gerente tanto en alta 0 media gerencia, se correspondera con un
estilo de liderazgo determinado. Lo ideal seria que los gerentes conformen un equipo
afectivo con espacios libres para el florecimiento y la viabilidad de las ideas,
comprometiendo su adaptabilidad al entorno interno y externo de la organizacion. Los
gerentes altos y medios que requieren las nuevas organizaciones seran aquellos

directivos que posean perfiles, en los que, la manera de relacionarse con los demas tiene
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que partir de modalidades donde la confianza y el reconocimiento ante “su gente”
aparezcan con suficiente claridad para que puedan ejecutar con fluidez las tareas
organizacionales, un lider debe evidenciar habilidades innatas o adquiridas tal cual
detalla la tabla 3. (Ramirez, 2012).

Tabla 3: Competencias de un lider

La capacidad de interpretar los diversos datos que
arroja permanentemente el contexto.

La capacidad de anticipar las consecuencias de los
actos y decisiones que tome el equipo de trabajo.

La capacidad de administrar de manera productiva
Dentro de las competencias que debe desarrollar y saludable la energia disponible en las personas y
un lider estan: en las organizaciones.

La capacidad de estructurar respuestas rapidas,
tomando en consideracion los requerimientos del
entorno (“‘caos”, diversidad, cambios).

La capacidad de cambiar y administrar las
transiciones que se puedan presentar como algo
rutinario, tomando en cuenta los recursos humanos
y materiales que existen y aquellos que puedan ser
potenciados.

Fuente: (Ramirez, 2012)
Adaptado por: La investigadora

2.5.2.4 Capital Relacional

Clientes

El cliente es aquel ente que recibe se beneficia del producto o servicio ofertado, y su
interaccion en el proceso productivo puede ser vital para el éxito o fracaso de la
organizacion, acorde con la influencia que remarca el consumidor final en el ciclo

productivo, (Chapman, 2006), encasilla las produccion del siguiente modo:

e Fabricacidon para almacenamiento (conocida también por sus siglas en inglés,
MTS, Make to Stock). Como sugiere el nombre de esta categoria, existen
productos cuya fabricacion llega a su forma final, y que se almacenan como
productos terminados. La decision a tomar por parte del cliente es si adquirirlo o

no.
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e Armado bajo pedido (ATO, Assemble to Order). En este caso el cliente cuenta
con mayor influencia sobre el disefio, toda vez que puede seleccionar varias
opciones a partir de subarmados predefinidos. El productor “ensamblara” esas
opciones para formar el producto final que desea el cliente.

e Fabricacion bajo pedido (MTO, Make to Order). Esta condicion permite que el
cliente especifique el disefio exacto del producto o servicio final, siempre y
cuando en su fabricacién se utilicen materias primas y componentes estandar.
Un ejemplo podria ser un fabricante de muebles especiales.

e Ingenieria bajo pedido (ETO, Engineer to Order) En este caso el cliente tiene
practicamente completo poder de decision sobre el disefio del producto o

servicio.

Proveedores

La base para la cooperacion a largo plazo se construye segun como la compafiia afronte
el reto de construir y sostenerlas relaciones con los proveedores. Establecer metas para
mejorar, crear incentivos e invertir en el desarrollo del proveedor, juega un papel en la
busqueda del equilibrio. Un enfoque muy blando, con ambicién, estanca al proveedor
perdiendo resultado la relacion cliente-proveedor a largo plazo. Por otro lado, las metas
poco razonables, evidencian falta de interés en el beneficio del proveedor (Laseter &
Arroyo, 2004) La negociacién humana y técnica ayuda en mucho a la toma de decision

para eleccidn y potenciamiento de un proveedor, como socio estratégico.

2.6 Hipdtesis

La estandarizacién de procesos mejora la productividad en la produccion de tabloncillo
de Eucalipto en Maderas Guerrero

2.7 Variables

Independiente: Estandarizacion de Procesos

Dependiente: Productividad
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CAPITULO III

3.1 Enfoque de la investigacion

El enfoque investigativo en el cual se basa el presente proyecto, estd encaminado en
base a la Investigacion Aplicada, dado que, se va a generar conocimiento mediante el
estudio y analisis de teorias de la investigacion basica en el plano netamente practico,
generando valor mediante la comprension de bases fundamentadas, y promoviendo la
diversificacion y progreso de uno o varios sectores productivos de la industria local o

nacional. (Rodriguez, 2011)

3.2  Tipo de investigacion

El tipo de investigacion a emplear es la descriptiva y experimental, pues permitiran
realizar un enfoque constructivista a la investigacion, permitiendo solucionar el
problema y realizar una propuesta viable en funcion de las variables presentadas, con la

finalidad de corroborar o rechazar la hipdtesis.

Investigacion Descriptiva

En el caso particular del proyecto a efectuar, se pretende definira las caracteristicas y
particularidades presentes en el proceso de elaboracién de pisos clasicos, con la
finalidad de ponderar aquellas actividades que agreguen valor, asi como, aquellos que
pudiesen ocasionar fuertes alteraciones en la calidad del producto final o en su defecto,

generar retrasos o desperdicios.(Oliva, 2011).

Investigacion experimental

A través de las propuestas presentadas se pretende modificar la variable dependiente
que es la Productividad, a través de la estandarizacion de procesos, muy en especial,
aquellos catalogados como clave para la empresa, dentro del proceso productivo.
(Grajales, 2000).
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3.3  Modalidad de la investigacion

Investigacion de Campo

La investigacion propuesta es de campo, pues, resulta técnicamente adecuado investigar
en planta, desde el proceso que actualmente se esta llevando de manera artesanal, con
sus generalidades y particularidades, hasta la obtencion de indicadores que evidencien el

cambio propositivo de la propuesta.

Estudio longitudinal

El estudio longitudinal en el caso de estudio se emplea, con la finalidad de recopilar
informacion que permita verificar los cambios operativos y demostrar que la

optimizacion se da en medida proporcional con la gestion de procesos.

Documental bibliogréafico

La investigacion tiene la modalidad bibliografica-documental porque se tomara como
fuente de informacion a diferentes libros, articulos académicos, revistas técnicas,
publicaciones, estudios realizados anteriormente por investigadores nacionales y del
exterior, internet, esto ayuda a desarrollar el enfoque de investigacion para que sea

beneficioso el avance del tema.

3.4. Poblacion y muestra

El primer paso en toda investigacion consiste en definir el conjunto de elementos que se
va a estudiar, a este dato de los denomina poblacién, cada elemento se denomina
individuo o unidad estadistica. La poblacion puede ser el conjunto de personas de una
localidad, por ejemplo; sin olvidar que la poblacion debe estar estrechamente
relacionada con el objetivo de estudio (DEL PINO, 2008).
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Poblacion tedrica y Poblacién estadistica

La poblacion tedrica que engloba al conjunto de elementos de los cuales se necesita
extrapolar resultados y la poblacién estadistica que incluye a los elementos de referencia

sobre los cuales se realizan las observaciones.

En el presente proyecto se considerara como poblacién a parte de la empresa Maderas
Guerrero, considerando a 18 personas que son quienes figuran en némina y actualmente
se encuentran laborando en la empresa, en busqueda de la obtencion de informacién de
los métodos y procedimientos de trabajo en linea productiva, esto nos facilitara el
trabajo de investigacion y la obtencién de resultados finales, con los historicos que

mantienen hasta el momento.

Los historico que analizaremos en este estudio seran la cantidad de producto entregado,
con la finalidad de encontrar el tiempo medio de entrega antes y después de la
propuesta, teniendo datos de hace dos afos.

Muestra

Debido a que la poblacion es reducida, pues, se trata de una microempresa, cuya
plantilla operativa y administrativa no supera las 20 personas, se ha optado por tomar
toda la poblacion como nuestro espacio muestral, lo que en primera instancia, facilita el
estudio, y por otra parte brinda resultados mucho mas objetivos y cercanos a la realidad

latente de la empresa. (Casal & Mateu, 2003).
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3.4  Operacionalizacion de las variables

Tabla 4: Variable independiente: Estandarizacién de procesos

VARIABLE INDEPENDIENTE: Estandarizacion de procesos

CONCEPTUALIZACION CATEGORIA

Es un proceso dindmico por
el cual se documenta los
trabajos a realizar, la
secuencia, los materiales y
herramientas de seguridad a
usar en los  mismos,
facilitando la mejora
continua para lograr niveles

de competitividad mundial.

Elaborado por: La investigadora
Fuente: La investigadora

Productos

Procesos

Métodos

41

INDICADORES

Material de alto
productivo y financiero.

Eficiencia operativa

Tiempo por actividad

ITEMS

¢Qué material en linea
de proceso tiene mayor
impacto productivo y
financiero?

¢Se puede generar
valor a partir de la
aplicacion de

estrategias de gestion
de procesos?

¢Puede una estrategia
de gestion por
procesos mejorar los
tiempos de trabajo?

TECNICASE
INSTRUMENTOS

Flujo de Proceso
Registros de ventas

Bitacoras de
produccion.

Check list.



Tabla 5: Variable independiente: Mejora de la productividad

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad

CONCEPTUALIZACION

El indice productivo, o la
productividad, es el cociente
entre la produccion y el
consumo, es decir, entre el
beneficio y el coste. La
empresa debe conocer sus
mayores  costes  (materia
prima, personal, etc), y sus
mayores beneficios (calidad

marca, precio), y con esto

evaluar globalmente e
independientemente cada
indicador importante y

susceptible de ser mejorado.

Elaborado por: La investigadora
Fuente: La investigadora

CATEGORIA

Recursos humanos

Eficacia

Eficiencia
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INDICADORES
Cantidad de personal
capacitado

Consecucidén de objetivos vs.
Tiempo empleado

Asignacion de recursos Vs.
Objetivos.

ITEMS

(Qué cantidad de
personas  conocen Yy
emplean métodos vy
procedimientos de
trabajo para la
elaboracion de pisos
clésicos?

¢Se optimizo el proceso
en la elaboracion de
pisos clasicos?

;Se  consiguieron los
objetivos con la menor
cantidad de recursos?

TECNICAS E
INSTRUMENTOS

Encuesta

Informes de logros

Informacion Empresarial.



3.5.- Recoleccion de la informacién

Tabla 6: Recopilacion de informacion

PREGUNTAS BASICAS EXPLICACION

1. ¢Para qué? Para mejorar la productividad de la
pequefia y mediana Empresa del Sector
Maderero.

2. (A qué personas vamos aplicar? Linea de Produccion

Administracion y Gerencia.

3. ¢(Sobre qué aspectos? Estandarizacion de procesos

4. ;Quién? Karina Berrezueta

5. ¢Cuando? Marzo — 2017 hasta Agosto — 2017

6. ¢En qué lugar? Provincia: Tungurahua
Cantén: Ambato

7. ¢Con que técnicas? Observacion

8. ¢Con que instrumentos? Fichas de Observacion
Registros de datos historicos.
Fichas técnicas.
Encuesta

9. ¢En qué situacion? En linea de produccion

Elaborado por: La investigadora
Fuente: La investigadora

3.6 Técnicas e instrumentos de investigacion

Fichas de observacion: considerados instrumentos en una investigacion de Campo,
nos permiten registrar datos de vital relevancia, tales como, personas a cargo o con

potencial cercania a la fuente contaminante.
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Cuadros de trabajo. Cualquier procedimiento gréfico que sirva para organizar,
sintetizar o registrar los datos observados puede ser Gtil, como por ejemplo planillas,
cuadros, columnas etc. Estos cuadros pueden servir para registrar datos que
provienen de los hechos que no proceden de la observacion directa del investigador,
a actitudes y opiniones de las personas observadas o para registrar el funcionamiento
o la situacion de organizaciones, instituciones o grupos investigados (Rodriguez,
2011).

Encuestas: Son el instrumento mas sencillo para la recopilacién de informacion,
porque de manera agil y rapida permiten captar la opinién y percepcion de un hecho
especifico. En el caso particular de estudio, permitiran evaluar bajo la éptica del
personal operativo el grado de estandarizacion que mantiene actualmente la empresa
y la importancia de la propuesta a implementar para la mejora de sus actividades

diarias y desempefio laboral.

3.6. Procesamiento y analisis de la informacion

3.6.1. Plan de procesamiento de la informacion

FASE 1: Reduccidn de la Informacion.

1. Seleccion e identificacion de la informacion a analizar.
2. Determinacion de los objetivos del anélisis.
3. Establecimiento de un sistema de categorias.
Seleccidn de la unidad de registro.
Establecer el sistema de categorias.
Criterios para la obtencion de categorias: bibliografia y experiencia
Identificar codigos para cada categoria.

FASE 2: Organizacion y Presentacion de la Informacion.

FASE 3: Analisis e Interpretacion de los Resultados
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3.6.2. Analisis e interpretacion de resultados

e Analisis de los resultados investigados y recolectados, que permita obtener

los mejores resultados en la toma de decisiones.

e Interpretacion de los resultados para levantar una propuesta aplicable que
permita la mejora que requiere el sector productivo del procesamiento de

madera.

e Desarrollo de conclusiones y recomendaciones.
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CAPITULO IV

ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

4.1 Diagnéstico de situacion actual

La informacion se obtuvo bajo los siguientes métodos: entrevistas a los encargados de
los procesos con documentacion filmografica y fotografica del proceso, para su
evaluacion; una investigacién documental donde se indag6 la mayor cantidad posible de
documentos y formatos de registros con los que contaba la empresa; ademas del analisis
y observacion directa de la operacion, verificando al ejecucion de actividades y tareas
en cada fase. Los lineamientos de la evaluacién estan regidos a los parametros minimos
de calidad establecidos en la Normativa ISO9001. (Norma, 2008)

Se ha realizado ponderaciones basicas sobre el nivel de estandarizacion en el proceso de
elaboracion de pisos clasicos en base al Eucalipto, el cual consta en la tabla 7. La lista
de verificacion se detalla en el Anexo 1.

Tabla 7: Criterios de evaluacién de cumplimiento

%

Cumplimiento Definicion

Dominio de la actividad pero sin estandarizacion
ni documentacion disponible

20%

Existen procesos documentados pero sin
aprobacion de gerencia

Existe documentacion oficial aprobada por
gerencia con procesos de evaluacion seguimiento
y mejora pero sin haber llevado a cabo ninguna
auditoria.

Fuente: La investigadora

40%

70%

El alcance de este proyecto de investigacion se limita al cumplimiento del 70% de los
criterios de calificacion puesto que con la propuesta sentara bases para que la empresa

tenga a bien la implementacion, evaluacion y certificacion de los procesos.
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Dentro de la evaluacion de criterios se ha tomado como base las siguientes areas por

considerarlas medulares dentro del proceso productivo:

e Administracion General

e Compras e inventarios

e Area 1: Recepcion y Preparacion de la Madera

e Area 2: Aserradero pisos

e Area 3: Lacado y almacenamiento de producto terminado
e Control de Producto no conforme

e Competencia y formacion del personal
Tras el diagnostico de cada proceso, se ha conseguido recabar la siguiente informacion:

4.1.1 Administracion general

La empresa se encuentra amparada bajo calificacion artesanal y su plantilla laboral es de
18 personas incluyendo al gerente propietario el Sr. Angel Plutarco Guerrero Medina;
de las 18 personas que constan en ndmina, 16 figuran como operativos y 2 en cargos
administrativos. Tal y como se ilustra en la figura 13. La empresa actualmente carece de
un organigrama y un manual de funciones, dado que ademas de las dos personas
administrativas (El gerente y la contadora), lo demas ocupan cargos eminentemente
poli-funcionales, con Jefaturas definidas por el personal m as antiguo de la siguiente

manera:

e Aserradero 1 (pisos): Sr. Angel Cunalata

e Aserradero 2 (Colocacion de madera): Sr. Elisio Paguay
e Carpinteria: Sr. Walter Caina

e Lacado: Sr. Washington Tisalema

e Recepcion y bodega: Sr. Raul Cunalata

Un punto a favor de la empresa es la baja rotacion de personal, dado que por
informacion proporcionada por la contadora que a la vez funge de asistente de némina,
el personal operativo antiguo bordea los 10 — 15 afios en la industria y Gnicamente dos

de las 16 personas tienen una antigiiedad menor a 6 meses.
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Figura 10. Organigrama empresa
Elaborado por: La Investigadora
Fuente: La Investigadora
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Maderas Guerrero no es una empresa que produzca en masa, se trabaja bajo disefio, por
lo que, su caracteristica es el toque personalizado a cada pedido, por lo que el cliente
puede decidir desde en que madera desea el trabajo, hasta el color, dimensiones,
acabados, etc. Adicional, la empresa no cuenta con un flujo de procesos ni cadena de
creacion de valor, todo se maneja de manera empirica y bajo criterio del personal mas

antiguo.

4.1.2 Compras e inventarios

Compras

El proceso de compras es realizado por la Contadora de la empresa, no cuenta con un
procedimiento estandarizado, ni documentacion auditable como dérdenes de compra, ni
Kardex por producto, pero bajo su experiencia y conocimiento ha podido detallar que el

Proceso a seguir es:

e Ingreso de requerimiento, pedido de materiales
e Se envia el pedido al proveedor fijo
e Tiempo de espera para llegada de material:
o Proveedor de mascarillas para los trabajadores, brea, tornillos, bisagras
(3-4 dias)
o Lacas (1 Dia)
o Rodamientos y partes mecéanicas inmediato
e Verificacion contra factura

e Condicion de compra: crédito 30 dias

La seleccion y calificacion del proveedor se la realiza bajo criterios de negociacion
directa con el gerente propietario, mas no sigue ningin procedimiento de evaluacion,
mejora 0 potenciacién del proveedor como socio estratégico. Y no se dispone de la

documentacion que justifique la seleccion de proveedores actuales.
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Inventario

Lo relacionado a inventario, se dispone de dos bodegas, una ubicada en oficinas en el
centro sur de la ciudad de Ambato, y la segunda ubicada en la planta de produccién en
el sector de San Antonio, Huachi El Loreto en la ciudad de Ambato. La bodega de
suministros ubicada en la Calle Quiz Quiz y Los Shiris cuenta con el siguiente material:
Herrajes, Equipo de Proteccidon Personal. La persona encargada es la Contadora de la
empresa. En la bodega de insumos ubicada en la Planta de Produccién en San Antonio,
se almacenan: tintes, lacas, materia prima. La persona a cargo de la custodia y recepcion

del material es el Sr. Raul Cunalata.

4.1.3 Produccion del tabloncillo de Eucalipto

El ciclo productivo relacionado a la elaboracion del tabloncillo de eucalipto, se resume

en la figura adjunta.
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\ terminado
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Pedido de Elaboracién por
parte del cliente Control de calidad 1 Pago del pedido
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' Procesamiento de la madera terminado
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Entrega del producto
terminado al Cliente
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Aprobacién por parte de Control de calidad 2
Gerencia

éExiste el material
disponible?

Preparacion del Materialen |
area de pre-secado y secado

L

Figura 11. Diagrama de proceso de Tabloncillo de eucalipto
Elaborado por: La Investigadora
Fuente: Maderas Guerrero

En cada fase del proceso, cada colaborador como parte de su compromiso con la labor,
mantiene registros fisicos, adaptados a su manera, pero carecen de documentacion

oficial, que permita garantizar el proceso.

4.1.4 Control de calidad

El control de calidad se lo realiza de manera general en al ingreso de cada operacion,
donde cada responsable de area es el encargado de ir verificando que la madera se
encuentre sin imperfecciones como dobleces y rasgaduras que podrian perjudicar el

acabado en el tabloncillo.

51



De encontrar algun desperfecto, se corta la parte afecta con la finalidad de aprovechar el
tabloncillo en buen estado, y si la falla se extiende a lo largo de la madera, se descarta
para los pallets (armazdén de madera empleado en el movimiento de carga) y

separadores que se usan en el area de pre-secado y secado.

No se dispone de un histdrico de producto descartado, ya que no se cuenta con una

procedimiento ni documentacién para el control de producto no conforme.

4.1.5 Competencia y formacion del personal

La plantilla operativa tiene sin duda gran conocimiento y habilidad en la labor que
efectlan, debido a la antigliedad que preside su trabajo, sin embargo, la empresa no

cuenta con planes de capacitacion y mejora en el desempefio de su personal.

En el caso de contrataciones, se le responsabiliza al encargado de cada &rea como
mentor de los nuevos colaboradores; de igual forma, no existe un registro de la

induccién recibida.

4.2 Mapa de procesos

El grado de personalizacion de la produccion es alto, dada la connotacion de la empresa
de trabajar bajo pedido; por lo que no se permiten tener producto en bodega de producto
terminado, lo que si persiste es en el almacenamiento primario, dado que, por la
caracteristica del sector, y la baja regulacion que existe en cuando a produccion
maderera, practicamente se depende del explotador de bosques para la consecucién de

materia prima.

Dentro de la cadena de creacion de valor (procesos operativos), se ha levantado las

fichas de proceso en conjunto con el flujograma correspondiente a cada proceso.

El proceso que desarrolla actualmente la empresa, se diagrama en la figura adjunta:
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Figura 12: Mapa de procesos Elaboracidon de pisos de Eucalipto

Elaborado por: La Investigadora

Fuente: Maderas Guerrero
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4.3 Analisis de la situacion actual de la empresa

4.3.1 Andlisis del personal

El personal que labora en el Area de elaboracion de Pisos Clasicos, ha sido seleccionado
en funcién a la experiencia y habilidad en el area de aserradero, y en los cargos de
confianza como son: Encargados de Area y Bodeguero, se ha colocado al personal que
por su antigliedad, experiencia y compromiso con su labor, ademas de haber demostrado

capacidad de liderazgo, haciéndose merecedores de esta responsabilidad.

4.3.2 Andlisis de las jornadas de trabajo

La planta trabaja una sola jornada, por lo que el ingreso de la plantilla operativa es a las
8:00 am y la salida es a las 16:00; cumpliendo las 8 horas diarias establecidas por el
codigo laboral; en casos excepcionales, talvez se requerira de trabajo adicional, que es

contemplado como horas extras para los trabajadores.

4.3.3 Analisis de condiciones de trabajo

Las condiciones de trabajo en el taller cumplen con las exigencias minimas en el

referente a seguridad industrial; existiendo riesgos de tipo:

e Riesgo mecéanico: Atrapamiento, corte en las maquinas.

e Riesgo Quimico: En el area de lacado al manipular los tintes y barnices para el
acabado del piso.

e Riesgo fisico: Por el nivel de ruido presente en planta.

e Riesgo ergondmico: Al levantar los tabloncillos en grupos extensos con la

finalidad de reducir el numero de viajes.

Para proteger la integridad de cada colaborador, se ha dotado de equipo de proteccion

personal (EPP) necesario para una actividad segura:

e Casco de seguridad G2001MUBB31V4KK (cédigo del casco)

e Mascarillas Autofiltrantes para material particulado
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e Orejera Pasiva Peltor H31
e Tapones Flexible reusable

e Ropay Calzado industrial

Respecto a la higiene se puede mencionar que no se cuenta con la suficiente ventilacion
en el &rea, muy a pesar que existen extractores de olor, cuando se lleva a cabo el
proceso de lacado, existe el riesgo inminente por el contacto del producto aplicado al

tabloncillo de eucalipto.

4.3.4 Andlisis del control de calidad

Actualmente el control de calidad se realiza mayoritariamente en la salida del horno de
secado de madera, descartando de manera parcial o total los tabloncillos que no
cumplan con las caracteristicas de uniformidad en canto (bordes de la tabla) y cara

(extension frontal y posterior de la madera).

Es necesario que se realice un control de calidad del producto segun el flujo del proceso,
y en cada estacion mantener control sobre los productos que no cumplen las
especificaciones minimas, como uniformidad en la tabla, ausencia de torceduras y

rasgados, deformaciones o cortes que impidan procesar el tabloncillo.

4.3.5 Andlisis de la infraestructura

La distribucion de la planta de la empresa, es en U, es decir, de acuerdo a las distintas
operaciones del proceso se encuentra ubicadas las maquinas para que la materia prima

lleve cierto orden en el transcurso de un proceso a otro.

El proceso inicia en la recepcion y preparacién de la madera. Luego se dirige al area de
Aserradero Pisos, para después circular hacia el area de Lacado y finalmente al

embalaje y despacho del producto terminado.
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4.3.6 Analisis de maquinaria y equipo

Para la elaboracion de pisos clasicos de eucalipto se emplea maquinaria traida de

Europa, cuya informacion de fabrica no se dispone, debido a que fueron adquiridas ya

de segunda mano.

En el Area de Elaboracion de Pisos Clésicos se emplea la siguiente maquinaria y

equipo:

Tabla 8: Maquinaria y equipo

Cantidad
3

PNNR R RPN

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora

4.3.7 Productos

Descripcion
Canteadora

Sierra

Camara de Secado
Multisierra
Cepilladora
Moldurera
Lijadora

Bomba

En la elaboracion de pisos de eucalipto, hay una amplia cartera de productos, en funcion

al acabado superficial que espera el cliente. El acabado puede ser liso o gaspeado (cuya

rugosidad es mayor, tiene un efecto corrugado). Y en la variedad de colores, el cliente

puede decidir entre los siguientes tonos:

e Mascarey

e Chanul café

e Bambu

e Cedro

e Chocolate
e Aliso

e Nogal cognac

e Roble ambar
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e Roble Mar

e Nogal Aqua

e Nogal Rosa

e Nogal Oscuro

e Roble cenizo

e Nogal Sedona
e Nogal Arrecife
¢ Nogal Rastico
e Roble Troépico

e Roble Alpino

Incluso si hay alguna tonalidad especifica que se requiera, solo se solicita y el trabajo se

realiza al gusto del usuario.

4.3.8 Produccion

Por la personalizacion que se tiene en cada disefio y el trabajo por obra, es complicado
establecer un promedio, pero los pedidos promedio bordean los 80 a 100 m?y el trabajo
se lo realiza en dos semanas aproximadamente, teniendo ya la madera pre-secada al
15% de humedad.

4.3.9 Materia prima

La materia prima esencial es la madera de eucalipto, que puede ser conseguida
localmente 0 a su vez, es traida de las provincias de Cotopaxi y Pichincha. Cabe
recalcar que por la informalidad del sector forestal, no se cuenta con un lugar fijo para

la adquisicion de madera.

4.3.10 Insumos

Los insumos requeridos para el proceso se vinculan especificamente al area de acabado

superficial, detallados a continuacién:

e Tintas
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e Laca

e Masilla

4.3.11 Proveedores

La empresa cuenta fundamentalmente con los siguientes proveedores de materia prima e

insumos;:

e Proveedores de Madera

e Proveedores de Equipo de proteccion personal
e Proveedores de Insumos

e Proveedores de Partes mecanicas

e Proveedores de tornilleria y bisagras

Los cuales son responsables de cumplir con los parametros y las politicas establecidos
por gerencia general para recibir el producto o servicio que ofrecen, esto a fin de

asegurar la calidad de la gama de productos que se brinda a los clientes.

4.3.12 Descripcién del proceso

Para determinar los tiempos de las operaciones de los cursogramas sindpticos actuales
no se ha tomado como referencia ningn documento de la empresa, es el primer estudio
de este tipo que se va a realizar, por lo que para el método actual se analizara
Unicamente los procesos con sus tiempos aproximados; mientras que para la propuesta
se realizara el estudio detenido de tiempos y movimientos para el area de elaboracion de

pisos clasicos exclusivamente.

En la propuesta se va a realizar el estudio para uno de los productos que elabora
Maderas Guerrero, como es Pisos clasicos de Eucalipto. Después la empresa decidira si

el estudio se aplica a las demas lineas de los diferentes productos que elabora.
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Recepcidn y preparacion de la madera

La madera pasa del almacenamiento primario con las condiciones de didmetro (entre 40
y 77 mm) y longitud preestablecidas y con una humedad del 60% y un GS (gradiente de
secado) de 1,7.

Figura 13: Almacenaje primario
Fuente: Maderas Guerrero

Una vez ingresada la madera va a la canteadora, donde se iguala la cara del tablon.

Figura 14: Canteadora
Fuente: Maderas Guerrero

Luego pasa a la sierra que es la que hace la tabla tipo duela.

La tabla cortada es pre-secada para endurecer el poro de la madera, usando tablones y

pesas para evitar deformaciones.
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A continuacion ingresa a la cdmara de secado cuando la humedad de la madera esté
entre el 25 y 30%, antes de proceder al secado se deja la madera a bafio de vapor 24
horas para que los poros se vuelvan a abrir 0 a su vez remover poros saturados, y de esta
manera, puedan secar de manera mas eficiente, reduciendo al cantidad de cortes e

imperfecciones.

Figura 15: Horno de secado
Fuente: Maderas Guerrero

En el proceso de la cdmara de secado se extraen probetas de 2cm para la medicion de la
masa himeda y seca, la probeta pesa en la gravera, se coloca n el horno a 100 — 120°C,
y se vuelve a pesar para estimar el contenido de MH.

Figura 16: Probeta
Fuente: Maderas Guerrero
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Tras el proceso de secado, una vez que la madera esta con el 12% o incluso hasta el
15% de humedad se ventila y se desembarca en los coches hacia el area de Aserradero

Pisos.

Aserradero pisos

En esta area se da la forma y acabado al tabloncillo, por lo que la mision elemental es

proporcionar uniformidad en contorno y superficie de la madera.

Primero se procede a desembarcar la madera de los coches y a realizar el control de
calidad, en este punto, los elementos con torceduras, rasgados profundos y demaés
imperfecciones son desechados para convertirlos en pallets o separadores de secado de

madera.

Figura 17: Producto no conforme
Fuente: Maderas Guerrero

Luego se pasa a la canteadora de cara donde dos personas se encargan de operar la
maquina, sosteniendo a cada lado los extremos de la madera, uno de los operarios toma
la madera del almacenamiento provisional y la inserta en la canteadora, mientras la otra
persona recibe la madera procesada y la coloca en un nuevo almacenamiento
provisional. A continuacién los mismos operarios se trasladan a la canteadora de canto
y repiten la operacion anterior. Luego se almacena la madera en espera de la siguiente

operacion.
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Figura 18: Cateadora
Fuente: Maderas Guerrero

La madera canteada pasa a la multisierra que es la que pone el ancho a la madera.

Figura 19: Multisierra
Fuente: Maderas Guerrero

En seguida, el producto pasa a la cepilladora, con la finalidad de proporcionar el
terminado liso de la madera, en esta maquina se realiza entre dos y tres repeticiones,
para garantizar la calidad del acabado. Al salir de esta maquina los tabloncillos pasan a

un almacenamiento provisional.
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Figura 20: Cepilladora
Fuente: Maderas Guerrero

A continuacion se traslada del almacenamiento provisional a la Moldurera
Machimbradora y al finalizar, se realiza la operacion de tarumbeado y masillado (si
fuese el caso, solo en fallos superficiales), una vez realizada la accion, se traslada a un

almacenamiento provisional.

Figura 21: Moldurera
Fuente: Maderas Guerrero

Lacado

El producto ya con la homogeneidad esperada, pasa a ser tinteado segun la exigencia del
cliente, en cuanto a color y lacado.
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Figura 22: Tinteado
Fuente: Maderas Guerrero

En seguida, pasa a la cdmara de lacado donde con una bomba a presion, entre tres
operarios, se coloca la primera capa de laca. Cada tabloncillo es almacenado para la

desecacion en las canastillas de secado.

Figura 23: Canastillas de secado
Fuente: Maderas Guerrero

Luego, la madera procesada es colocada en la lijadora rectangular neumatica para lijar
los excesos de producto en la superficie.
La operacion de lacado, secado y lijado se repite por tres ocasiones.
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Ya en las canastillas en su ultimo ciclo de secado, el producto terminado espera ser

trasladado al rea de embalaje y despacho.

Figura 24: Producto terminado
Fuente: Maderas Guerrero

Despacho

El tabloncillo de Eucalipto, tinteado y con los acabados es agrupado en columnas de 4 a
6 y unidos con zunchos, luego contra factura con el valor cancelado, se emite la orden
de despacho, y los distribuidores pasan a entregar e instalar el producto en el domicilio
del cliente, cabe recalcar que esta operacion de entrega e instalacién no pertenece a

Maderas Guerrero.

Figura 25: Producto empacado
Fuente: Maderas Guerrero
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4.3.13 Analisis de costos para la elaboracion del tabloncillo de eucalipto

Dentro de lo requerido para la elaboracion del tabloncillo de eucalipto figuran los
insumos, mano de obra y materia prima. En un desglose por metro cuadrado tal y como

lo presenta la siguiente tabla:

Tabla 9. Costos Operativos para Tabloncillo de Eucalipto

m MADEEAS GUEERERO E
COSTOS OPERATIVOS
PRODUCTO Tabloncillo de Eucalipto
RESPONSABLE Ingz. Andréz Guerrsro
REALIZADO POR Ingz. Karina Berrezusta
COSTOS RUBROS (por m2)
Materia Prima (tabla) 5 860
Mano de Ohra
Maquinado Lija 5 1.30
Prelacado 5 2.00
Secado 5 LET]
Costos Administrativos 5 0.15
Tran=n. Interno 5 .08
Inzumos=
Wesco 5 2,90
Lija banda 60 5 0.67
Lija banda 100 5 0.67
Liyja 220 Agua (pliego) 5 0.04
Lija banda 100 5 0,23
Tihner Laca 5 0,00
Patina 5 0,36
Gazolina 5 0.01
Mazilla 5 0.07
Cinta de embalaje 5 0,03
Expandex 5 0.01
Cosztoz Material no conforme 5 061
| COSTO DE PROCESAMIENTO | § 18,32 |

Elaborado por: La Investigadora
Fuente: Maderas Guerrero
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4.4 Diagramas de flujo y fichas de proceso

4.4.1 Compras

DIAGRAMA DE FLUJO
COMPRAS

y

.

RECEPCION DEL
REQUERIMIENTO

\ 4

EMISION DE LA
ORDEN DE COMPRA

\ 4

RECEPCION DEL
PRODUCTO

NO—p>

RETORNO AL
PROVEEDOR

S

v

ALMACENAMIENTO

\ 4

PAGO AL
PROVEEDOR

-

| FIN

Figura 26. Diagrama de flujo Compras
Elaborado por: La Investigadora
Fuente: Maderas Guerrero
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4.4.2 Ventas

DIAGRAMA DE FLUJO

VENTAS

(oo )

| INICIO |

\ 4

RECEPCION DEL
PEDIDO

A 4

ENVIO DE ORDEN
DE TRABAJO

\ 4

ORDEN DE TRABAJO

=

RECEPCION DEL
PRODUCTO
TERMINADO

\ 4

ENTREGA DEL
PRODUCTO AL
CLIENTE

FACTURACION Y
COBRO

Figura 27. Diagrama de flujo Compras
Elaborado por: La Investigadora

Fuente: Maderas Guerrero
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4.4.3. Produccioén de tabloncillo

4.4.3.1 Recepcién y preparacion de la Madera

MAaCROPROCESO FROOUCTIVO
FROCESO RECEPCIOH ¥ PREPARACION OE LA MADERA
SUBPROCESO ALMACERAMIENTO PRIMARID Y SECADOD
RESPOMSAELE SR BAUL CUMALATA,
el G
OBJETIVO Preparar la madera para el proceso de coldeado y perfiladao
ENTRADAS Orden de trabajo
FROVEEDORES Productores y explotadores de bosgues
SALIDAS Mladera cortada y seca al 123
CLIEMTES Azerradero Pisos
INOICADDORES Tiempo medio de secado, & uniadades no conformes
RECURSOE Humano, Equipo y magquinaria
h.- ACTIVIDAD TIEMF COESERYACIOMN
i Taraslado desde &l Condiciones de ingreso en diametro, longitud y
almacenamisnto primaric hurmedad [al 255]
2 | Corte de los bloques enla Sierra
3 |Canteado
4 |Emparrillado
5 |Presecado
& |Ingreso alacamara de secado Uz de tablones para ventilacion y pesas para presian.
7 | Bano de wapor Fara elevar la temperatura de 14 a 25
& |Estraccidn de probetas Horno a 160-200" y posterior colocacian en la gramera
Medicion de maza secaymasa . iy .
9. FPeligra de saturacion de la fibra de madera
homeda
jy | apafinal de humedecimiento y Madera al 123 de humedad
ventilazion
i Sale de la zamara a los coches de
almacenamiento secundario

Figura 28. Ficha de proceso Recepcion y Preparacién de la Madera
Elaborado por: La Investigadora
Fuente: Maderas Guerrero
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INICIO

\ 4

RECEPCION Y PREPARACION DE LA MADERA

TRASLADO DESDE
EL
ALMACENAMIENTO
PRIMARIO

CORTE DE BLOQUES

CANTEADO

EMPARRILLADO

PRESECADO

A\ 4

INGRESO A LA
CAMARA DE
SECADO

Figura 29. Flujo de proceso Recepcion y Preparacion de la Madera
Elaborado por: La Investigadora
Fuente: Maderas Guerrero

BANO DE VAPOR

EXTRACCION DE
PROBETAS

MEDICION DE MASA
SECA'Y HUMEDA

ONDICIONES?

St
v

CAPA FINAL DE
HUMEDECIEMIENTO Y
VENTILACION

NO—p>

MODIFICACION EN
TIEMPOR DE
VENTILACION

A\ 4

SALE DE LA
CAMARA A LOS
COCHES DE
ALMACENAMIENTO
SECUNDARIO

FIN
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4.4.3.2 Aserradero Pisos

INICIO

\ 4

DESEMBARQUE Y
CONTROL DE
CALIDAD

PRODUCTO NO
CONFORME

QNDICIONES?

CANTEADO Y
APLANADO

CANTEADO

ALAMCEANMIENTO
PROVISIONAL

CORTADO EN
MULTISIERRA

ASERRADERO PISOS

R

CEPILLADO

!

ALMACENAMIENTO
PROVISIONAL

MOLDURADO
MACHIMBRADO

!

MASILLADO

ALMACENAMIENTO
PROVISIONAL

!

DESPUNTADO Y
MACHIMBRADO

!

ALMACENAMIENTO
PROVISIONAL
PREVIO AL TINTEO

Figura 30. Flujo de proceso Aserradero Pisos
Elaborado por: La Investigadora

Fuente: Maderas Guerrero
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4.4.3.3 Lacado

INICIO

TINTEADO

!

APLICACION DE
PRIMERA CAPA DE
LACA

!

PASO A
CANASTILLAS DE
SECADO

!

LIJADO

!

SEGUNDA CAPA DE
LACA

SECCION LACADO

Figura 31. Flujo de proceso Lacado
Elaborado por: La Investigadora
Fuente: Maderas Guerrero
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PASO A
CANASTILLAS DE
SECADO

!

LIJADO

!

TERCERA CAPA DE
LACA

!

PASO A
CANASTILLAS DE
SECADO

!

TRANSPORTE A
SALA DE EMPAQUE

FIN




4.4.3.4 Despacho

DESPACHO

INICIO

Traslado de
producto terminado
a despacho

!

Aseguramiento por
grupo de
tabloncillos

!

Traslado al Camidn
de entrega

FIN

Figura 32. Flujo de proceso Despacho
Elaborado por: La Investigadora
Fuente: Maderas Guerrero
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4.4.4 Control de producto no Conforme

CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME

INICIO

RECIBIR EL
PRODUCTO DE LOS
COCHES DE
ALMANENAMIENTO
SECUNDARIO

REVISAR NO
CONFORMIDADES
EN DIMENSION Y

UNIFORMIDAD

SEPARACION DEL
PRODUCTO NO
CONFORME

SE DESECHA PARA
FABRICAR PALLETS
O SEPARADORES

CONFORMIDAD

CORTE DEL
SEGMENTO NO

< CONFORME DEL
TABLONCILLO
h 4
PASA A
PRODUCCION
FIN

Figura 33. Flujo de proceso Producto no Conforme
Elaborado por: La Investigadora
Fuente: Maderas Guerrero
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4.4.5 Competencia y formacion del personal

Dado que no existe ningun registro ni un proceso en el campo de formacién de personal,
siendo lo mas cercano al proceso de capacitacion es la induccién inicial a los nuevos
técnicos operativos.

FROMACION DE COMPETENCIAS DEL PERSONAL

INICIO

A\ 4

INGRESO DE LA
NUEVA PLANTILLA
OPERATIVA

\ 4

ADQUISICION DE
COMPETENCIAS

Y
INGRESO A
PRODUCCION EN
PERDIODO DE
PRUEBA

¢PASA EL
"PERIODO DE
PRUEBA?

FINALIZACION DEL

NO CONTRATO

sl
v

INGRESO A
PRODUCCION

FIN

Figura 34. Ficha de proceso Competencia y formacion de Personal
Elaborado por: La Investigadora
Fuente: Maderas Guerrero
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4.5 Cursograma del proceso

Es también llamado diagrama de proceso de operacién, nos indica la secuencia
cronoldgica de todas las operaciones, inspecciones, margenes de tiempo y materiales a
utilizar en un proceso de fabricacion, desde la llegada de la materia prima hasta el
empaque del producto terminado. Marca la entrada de todos los componentes y

subconjuntos al ensamble con el conjunto o pieza principal.

4.5.1 Cursograma sindptico del proceso de elaboracion de tabloncillo de eucalipto

Operacion 1: Transportar la madera del almacenamiento primario al area de recepcion
y secado

Operacidn 2: Encender la canteadora

Operacidn 3: Cantear los tramos de madera

Operacion 4: Trasladar a la sierra

Operacion 5: Encender la sierra

Operacion 6: Cortar las duelas del tamafio requerido

Operacion 7: Trasladar al area de pre-secado

Operacion 8: Dejar que la madera endurezca el poro

Operacion 9: Trasladar la madera pre-secada al horno de secado

Operacion 10: Encender el horno y ajustar parametros

Inspeccion 1: Revision de los niveles de masa humeda (MH) y masa seca (MS) del
tablero electronico

Operacion 11: Etapa de pre-secado

Operacion 12: Extraer la probeta para control de calidad (CC).

Inspeccidon 2: Control de Calidad

Inspeccion 3: Revision que los niveles de MH y MS del tablero electronico indiquen
gue la madera esta lista

Operacion 13: Apagar el horno

Inspeccion 4: Control de Calidad

Operacidn 14: Transportar las duelas de eucalipto al almacenamiento secundario.
Operacion 15: Trasladar la duela a la Canteadora de Cara

Operacion 16: Encender la canteadora
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Operacion 17:
Operacion 18:
Operacion 19:
Operacion 20:
Operacion 21:
Operacion 22:
Operacion 23:
Operacion 24:
Operacion 25:
Operacion 26:
Operacion 27:
Operacion 28:
Operacion 29:
Operacion 30:
Operacion 31:
Operacion 32:
Operacién 33:

masillado

Cantear la madera

Trasladar a un almacenamiento provisional
Apagar la canteadora

Encender la canteadora de Canto

Cantear la madera

Apagar la canteadora

Llevar la madera a la multisierra

Cortar la madera

Trasladar la madera a la cepilladora
Encender el equipo

Pasar la madera por la cepilladora tres veces
Apagar el equipo

Pasar los tabloncillos a un almacenamiento provisional
Encender la moldurera

Machimbrado de la madera

Apagar la moldurera machimbradora

Pasar al almacenamiento provisional previo al proceso de tarumbeado y

Inspeccion 5: Controlar dimensiones e imperfecciones superficiales

Operacion 34:
Operacion 35:
Operacion 36:
Operacion 37:
Operacion 38:
Operacion 39:
Operacion 40:
Operacion 41:
Operacion 42:
Operacion 43:
Operacion 44:
Operacion 45:
Operacion 46:
Operacion 47:

Tarumbeado y masillado de la madera
Tintear la madera

Traslado al cuarto de lacado
Encender la bomba de lacado
Lacar la madera

Apagar la bomba

Pasar a las canastillas de secado
Secar la madera

Pasar a la lijadora

Encender la lijadora

Lijar la madera

Traslado al cuarto de lacado
Encender la bomba de lacado

Lacar la madera
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Operacion 48:
Operacion 49:
Operacion 50:
Operacion 51:
Operacion 52:
Operacion 53:
Operacion 54:
Operacion 55:
Operacion 56:
Operacion 57:
Operacion 58:
Operacion 59:

Apagar la bomba

Pasar a las canastillas de secado
Secar la madera

Pasar a la lijadora

Encender la lijadora

Lijar la madera

Traslado al cuarto de lacado
Encender la bomba de lacado
Lacar la madera

Apagar la bomba

Pasar a las canastillas de secado

Secar la madera

Inspeccion 6: Verificar que el acabado sea el esperado

Operacion 60:
Operacion 61:

Operacion 62:

Pasar la madera al area de despacho
Unir con zunchos la madera

Despachar el producto
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Empresa Mdaderas Guerrero Metodo Actual

Producto Tabloncille de Encalipto Elaborade Por Karina Berrerueta
El diagrama empieza en Recepcion de Madera Fecha: 362017

El diagrama finaliza en Despacho de producto terminado

MADERA: GUERRERD

RECEPCION DE PRESECADO
DE LA MADERA

2h Transportar la madera del almacenamiento primario al area de
recepcion y secado

5 min Encender la canteadora

8h Cantear los tramos de madera

Trasladar a la sierra

Encender la sierra

5 min

Cortar las duelas del tamafio requerido

[ee]
=

Figura 35. Cursograma Sinéptico Elaboracién de Tabloncillo de Eucalipto
Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Empresa Maderas Guerrero Metodo Actual

Producto Tabloncille de Eucalipto Elaborado Por Karina Berrezueta
El diagrama empieza en Recepcion de Madera Fecha: 3/6/2017
El diagrama finaliza en Despacho de producto terminado
MADERA GUERRERD
8h Trasladar al area de pre-secado
40 h Dejar que la madera endurezca el
poro
2h Trasladar la madera pre-secada al horno de secado
15 min Encender el horno y ajustar parametros
Revision de los niveles de MH y MS del tablero electrénico
9 h Etapa de pre-secado
30 min Extraer la probeta para CC

Control de Calidad

Revision que los niveles de MH y MS del tablero electrénico indiquen que la madera esta lista

10 min Apagar el horno

Figura 36: Cursograma Sinoptico Elaboracion de Tabloncillo de Eucalipto (continuacién)
Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Empresa Mdaderas Guerrero Metodo

Producto Tabloncille de Eucalipto Elaborade Por
El diagrama empieza en Recepcion de Madera Fecha:

El diagrama finalizaen Despacho de producto terminado

MADERAE GUERRERD

Earina Berrezueta

ASERRADERO PISOS

\ 4
4 Control de Calidad
15 min Transportar las duelas de eucalipto al almacenamiento secundario.
1lh @ Trasladar la duela a la Canteadora de Cara
. Encender la canteadora
10 min
Cantear la madera
1h @ Trasladar a un almacenamiento provisional
10 min e Apagar la canteadora
10 min 6 Encender la canteadora de Canto
8h a Cantear la madera
10 min a Apagar la canteadora

Figura 37: Cursograma Sindptico Elaboracién de Tabloncillo de Eucalipto (continuacion)
Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Empresa Maderas Guerrero Metodo Actual

Producto Tabloncillo de Enealipto Elsborade Por Karina Berrezueta
El diagrama empieza en Recepcion de Madera Feacha: 362017
El diagrama finaliza en Despacho de producto terminado
MADERAE GUERRERD

1h Llevar la madera a la multisierra

4h a Cortar la madera

1h e Trasladar la madera a la cepilladora

10 min e Encender el equipo

8h e Pasar la madera por la cepilladora tres veces

10 min e Apagar el equipo

1h e Pasar los tabloncillos a un almacenamiento provisional

10 min a Encender la moldurera

4h a Machimbrado de la madera

<&

Figura 38: Cursograma Sinéptico Elaboracién de Tabloncillo de Eucalipto (continuacion)
Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Empresa MMaderas Guerrsro Metodo Actual

Producto Tabloncillo de Eucalipto Elaborade Por Karina Berrezueta
El diagrama empieza en Recepcion de Madera Fecha: 3162017
El diagrama finaliza en Despacho de producto terminado
MADERA: GUERRERO
LACADO
10 min @ Apagar la moldurera machimbradora
1h 6 Pasar al almacenamiento provisional previo al proceso de tarumbeado y masillado
Controlar dimensiones e imperfecciones superficiales
15 min a Tarumbeado y masillado de la madera
12h e Tintear la madera
1h e Traslado al cuarto de lacado
10 min e Encender la bomba de lacado
4h @ Lacar la madera
10 min @ Apagar la bomba

Figura 39: Cursograma Sinoptico Elaboracion de Tabloncillo de Eucalipto (continuacion)
Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Empresa Maderas Guerrsro Metodo Actual
Producto Tabloncille de Encalipto Elaborade Por  Earina Berrezueta
El diagrama empieza en Recepcion de Madera Fecha: 36,2017
El diagrama finaliza en Despacho de producto terminado
MADE RS, GUERRERD
1lh @ Pasar a las canastillas de secado
2h e Secar la madera
1h @ Pasar a la lijadora
10 min e Encender la lijadora
5h e Lijar la madera
1lh e Traslado al cuarto de lacado
10 min e Encender la bomba de lacado
4h e Lacar la madera
10 min e Apagar la bomba
1h e Pasar a las canastillas de secado
2h e Secar la madera

Figura 40: Cursograma Sindptico Elaboracion de Tabloncillo de Eucalipto (continuacion)
Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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MADERA: GUERRERD

Empresa Maderas Guerrero Metodo Actual
Producto Tabloncillo de Eucalipto Elaborade Por  Karina Berresuata
El diagrama empieza en Recepcion de Madera Fecha: 362017

El diagrama finaliza en Despacho de producto terminado

1h

10 min

5h

1h

10 min

4h

10 min

1h

2h

1h

4h

1h

0610 6006060000

Pasar a la lijadora

Encender la lijadora

Lijar la madera

Traslado al cuarto de lacado

Encender la bomba de lacado

Lacar la madera

Apagar la bomba

Pasar a las canastillas de secado

Secar la madera

Verificar que el acabado sea el esperado

Pasar la madera al drea de despacho

Unir con zunchos la madera

Despachar el producto

Figura 41: Cursograma Sindptico Elaboracidn de Tabloncillo de Eucalipto (continuacion)

Fuente: Maderas Guerrero

Elaborado por: La investigadora
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4.5.2 Cursograma analitico de material

Conocido también como diagrama del proceso de flujo representa graficamente la
secuencia de todas las operaciones, transportes, inspecciones, esperas Yy
almacenamientos que acontecen durante un proceso. Se anexa ademas, la informacion
que se considera pertinente para el andlisis; en funcion de parametros como distancias y

tiempos.
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Tabla 10: Cursograma analitico en la elaboracién de tabloncillo de eucalipto (hoja 1)

CUBRSOGRAMA ANATTITICO BASADHD AT MTATERTAT

PRODUCTO: Tahioncillo de Eucalipio METODO: Aol
FROCESD: Elsharacion REALIZATH) FOE- Earina Bememets
HOJA #: 1 FECHA:- 1862017
NUMERD SIMBOLO ACTIVIDAD TIFD DE ACTIVIDAD
mmp | Transporiesr ba meders del
1 alnscenamiento prinwric al ares de Ho produciiva
recepcion y secado
1 Encender 1a canfeadora Productva
2 Canfear los ramos de madera Productiva
2 sy | Trazladar als siema Ho productiva
1 L Espera 3 que este lista foda 1a madara Ho productiva
i Encender 1a siema Productiva
4 Corter las doelas del temanio requeride Productiva
3 mmp | Trasladar sl area de pre-secado Productiva
2 > Dezjar que La madera endiresca el porg Prodactiva
= Trasladar 1a madera pre-secada &l Prodactis
* hormo die secado =
5 Encender el hormo ¥ ajusiar parameTos Prodhactiva
[l |Revision de los niveles de MH y M5 i
! del whlero elecronico =
] Etapa de pre-sacado Prpchactiva
7 Extraer 1a probet para COC. Prodactiva
2 Il  [Control de Calidad Productiva
[ Favision que los niveles de ME v MS
3 del mhlero alactronico mdiquen que la Productiva
mdera esta lisa
S Apagar el homo Productiva
4 B |Conrrol de Catidad Productiva
- m=p | Tramsportar bas dielas de encalipto al .
3 1 . daric. Ho productiva
1 ¥ | Almacensmriento secumdario Mo productiva
6 — C;‘Tl:%hdarla{iﬂaah{‘ml:‘e o oroduciva
o Encender 1a canteadora Productiva
10 Cantear I3 maders Productva
- =y | Trasladar 31m abrscenarmisnto - .
[ poovisionsl o productiva
3 ® Espera a que este lista toda 1z madera Mo productiva

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 11: Cursograma analitico en la elaboracién de tabloncillo de eucalipto (hoja 2)

CURSOCEAMA ANALITICO BASADO AL MATERIAL

e ——————

PRODUCTO: Tablonmlle de Eucalipte AMETODHD- Artual

PROCESD: Elaboracson REATIZADWD POR | Earina Barreruata

HOJA #: 2 FECHA: 18/6°2017

NUAMERD [SIMBOLO ACTIVIDAD TIPO DE ACTIVIDAD
11 L Apagar la canfeadora Mo productiva
2 Almacenanuento provisional Productva
12 Encender la canteadora de Canto Productva
13 Cantear la madera Froduchva
14 Apagar la canfeadora Produchva
3 B |Levar la madera 2 la poltisiena Mo productva
4 » Espera a que este lista toda ba madera Mo productva
15 Cartar 12 madera Productva
g mmp | Trasladar |a madera a la cepilladora No productiva
5 o Esperz a que este lista toda la madera Mo productiva
16 Encender el equpo Productiva
17 Pasar 1a madera por la cepilladora tres Produchva
18 Apagar el squipo Produchva
10 mmp | Pasar los tablonaillos a un almecenamies] Mo productrva
& » Espera a que este lista toda ba madera Mo productva
1% Encender 3 moldurera Productva
20 Machimbrado de la madera Productva
21 Apagar 1a moldurera machimbradora Productiva
E=p | Pasar al almacenamisrto provisional prd Mo productiva

7 o Espera a que este lista toda la madera Mo productra
3 L Almacenanuento semmdano Mo productva
5 . Controlar dimensiones e imperfeccioned Produchva
22 Tarmnbeado v masillade de la madera Produchva
23 Tintear |2 madera Productiva
12 mmp | Traslado al cvarto de lacado Mo productna
24 Encender la bonba da lacado Productva
25 Lacar la madera Productiva

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 12: Cursograma analitico en la elaboracién de tabloncillo de eucalipto (hoja 3)

| CURSOGRAMA ANALITICO BASADO AL MATERIAL
PRODUCTO: Tabloncillo de Eucalipto METODO: Actual
PROCESO: Elaboracién REALIZADO POR|Karna Berrezueta
HOJA #: 3 FECHA: 18/6/2017
NUMERO [SIMBOLO) ACTIVIDAD TIFO DE ACTIVIDAD
26 Apagar la bomba Productiva
13 E=p  |Pasar a las canastillas de secado No productiva
g D Secar la madera Productiva
14 =) (Pasarala lijadora No productiva
27 Encender la lijadora Productiva
28 Lijar la madera Productiva
15 =) | Traslado al cuarto de lacado No productiva
19 Encender la bomba de lacado Productiva
30 Lacar la madera Productiva
3l Apagar la bomba Productiva
16 mmp | Pasar a las canastillas de secado No productiva
9 D Secar la madera Productiva
17 B [Pasarala lijadora No productiva
32 Encender la lijadora Productiva
i3 Lijar la madera Productiva
18 m=p |Traslado al cuarto de lacado No productiva
34 Encender la bomba de lacado Productiva
35 Lacar la madera Productiva
36 Apagar la bomba Productiva
19 m=p |Pasara las canastillas de secado No productiva
10 [ ] Secar la madera Productiva
] - Vernificar que el acabado sea el esperady Productiva
20 Em)  |Pasar la madera al drea de despacho No productiva
37 Unir con zunchos la madera Productiva
38 Despachar el producto Productiva

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 13: Cursograma analitico de material area recepcion de madera

a ‘ MADERAS GUERRERO
‘ ’ Direceion: Quiz Gz 1466 y Los Shyns, Ambato
Telefono: (03) 284-7058
FMADERSS CUERERD WL GULRIC D
CTURSOGERAMA ANALTTICD | LRERARIC MATFRIAL EQUERO
HOJA: 1 - OPFERACTON Lote producids
PROTAUICTO: Tablezcdlo de Eucalipto — TRANSPORTE
OPFERACTON: Ehboracion do tabloncillo de Fucalipe ] ESPFRA 100 5 dos
METCDO : Acmal = DNSPECCICN
LUGAE- Bacspoion do madora v ALMACFNAMIENTD ACTUAL PROPUESTO
OBSERVADOR: Earms Beremetz DISTANCIA {m)
OPERARIOD: Raul Cuzalaa TIEMFO (urz)
SIMBOLOS T
N.- DESCRIPCION — DETANCIA | TIEMPO CANTIDAD OBSERVACIONES
¥ =D [V i=) (hrs)
1 Transportar I madera del alacememionto primarie al ara de
Tecapcia v swcada . e 1 Moztacargas

1 |Encender 1a canmadora g 0,083 Revisita Provia

2 | Canisar kos ramoes de madara ; B Procsso manual

2 | Trashadar 2 la sisrra h . 3 1 Caminande

1 |Esparaaque wte lista toda b madera B g 1

3 | Encender la siara ot 0,083 Ravitien Previa

4 | Cortar bw duslas del tamafio roquaride " B Procsao semianiomaticn

3 | Trastadar o1 srea ds pre-secado T2 3 B Caminanda

1 | Dojar quo la maders pressgus "»._. 4 Endurscer &l poro

4 | Traskadar la madera pre-secada al homo de wcado - 3 2 Caminando

5 |Encender &l homo y ajnsar parsmatros Ll 0,25 Rovisisn Provia

I |Rsvisitm de bos niveles de MH y MS del tablere slectronico ---_' - Apte de paramatros

& |Empade pro-secado -— a5 Horne preparade

7 | Extrasr b probata para CC. e[ 1.5[2 cm 280 cm dol bordo

2 |Contol de Calidad - 2.cm Equipes sdecuades

Favisien goe los nivales do MHy MS del tablero slocmenico -
3 mdiquen gue b mader stz lista _.--"'. Apsta da i
8 |Apagar d bome Ll 0,167 Process fizmalizmde

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 14: Cursograma analitico de material area aserradero pisos

MADERSE CUERRERD

Teléfono: (03) 284-7958

MADERAS GUERRERO

Direccién: Quiz Quiz 1466 v Los Shyris, Ambato

i

MalERRS CUEMERD

CURSOGEAMA ANALITICO

OPERARIO MATERIAL BQUIRO

HDIA: 2 = OPERACION Lote producide
PRODUCTO: Tabloncillo de Eucalipte ‘ TRANSPORTE
OPERACTION: Elaboracién de tsbloncillo da Eucalipto -' ESPERA 100 mesos cusdrades
METODO : Acmal [_] INSPECCION
LUGAR: Asemradero Pisos v ALMACENAMIENTO ACTUAL PROFPUESTO
OBSERVADOR: Earina Bamremsta DISTANCIA (m)
OPERARIO: Angel Cunalata TIEMPO (brs)
N- DESCRIFCION — STMBOLOS DISTANCLA | TIEMPO CANTIDAD | OBSERVACIONES
- =B N |V (m) (b=}
4 |Control de Calidad s 100 m2 Inspeccion uno a une
5 | Transportar las duelaz de eucalipto al almacenamiento
" |secundario. 5 025 Caminando
1 |AMmacenamienio secundaria - 1 Preparar equipos
6 | Trasiadar Ia duela ala Canteadora de Cara o 5 0.25 Caminando
9 |Encender la canteadora e 0.167 Revision Previa
10 |Cantear la madera o 8 Marmal entre 2p
7 | Trasiadar a un almacenamisnto provisional o H 1 Caminando
3 |Espera a que este lista toda la madera L ] 1 Cambio de maquina
11 |Apagar Ia canseadora e | 0,167 Maral
1 |Amacenamisnto provisional I — ] 15 Cambio de tumo
12 |Encender Ia canteadora de Cantw q‘ T 0,167 Bevision Previa
13 |Cantear la madera [ 3 Manual enire Ip
14 |Apagar la canteadora ® 0.167 Mamual
3 |Llevar la madera a la multisiema S 0.5 Caminando
4 |Ezpera a que este lista toda la madera _-'_“.. 0,5 Preparar equipos
15 |Encender la multisierra ¥ Corfar la madera - B 4 Semintomarico
0 | Trasiadar la madera a Ia cepilladora EX 7 0.5 Caminando
5 |Espera a que este lista toda la madera - 0.5 Preparar equipos
16 | Apagar a multsierra y encender Ia cepilladora , B 0,167 Mamual
17 |Pasar la madera por la cepilladora tres veces P 3 Semixmtomatico
18 | Apagar el equipe . 0.167 Manual
10 |Pasar los tabloncillos 2 un aimacenaminio provisional I 6 1 Caminando
§ |Ezpera a que este lista toda la madera i 1 Preparar equipos
19 |Encender la moldurera L 0167 Manual
10 |Machmbrade de la madera L] 4 Semivitomatico
11 |Apagar ls moldurera machimbradora L% 0,167 Mamual
1 Pazar al a.hnal:anqufo provisional previo al proceso de = Q\\ .
tanmbeado y mazillado ) 8 1 ‘Caminando
7 |Espera a que ests lista toda la madera - 1 Preparar equipos
3 |Almacepamienio secundario 1§ Cambio de turmo
5 |Controlar dimensiones e imperfecciones superficiales P & 100m2 Inspeccion uno a uno
11 |Tarumbeado y masillade de la madera & 0,25 Manual

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 15: Cursograma analitico de material area lacado

ket GUERRERD

MADERAS GUERRERO

Direccion: Quiz Quiz 1466 y Los Shyris, Ambato
Teléfono: (03) 284-7938

MADERSS GUERRERD

CURSOCRAMA ANATTTICO SEERARIO MATERTAT EQUIRD
HOTA: 3 - OFERACION Lote producide
FRODUCTO: Tahloncllo de Encalipto - TRAWNSPORTE
OPERACION: Haboracion de tbloncillo de Eucalipto - ESPERA
METODO - Actul = [~ INSPECCION 100 metmos cusdrados
LUGAR: Lacado v ALMACENAMIENTO ACTUAL PROFUESTO
OBSEEVADOR: Farina Berremueta DISTANCIA (m)
OPERARIO: Washingon Tisslema TIEMPO (hrs)
N.- DESCRIFCION = ﬂsmi)ws- = DIST{::;'CIA TIE:I)'O CANTIDAD OBSERVACIONES
23 | Tintear la madera . 12 Operacitn Manual
12 | Traslado al cuarto de lacado ~a 4 1 Caminando
24 |Encender la bomba de lacado i 0,167 Manual
25 |Lacar la madera . 4 Manual
26 | Apagar la bomba ‘.___ 0,167 Memual
13 | Pasar a las canastillas de secado e 5 1 Caminzndo
8 |Secar la madera e 2 Adhesion de czpa de laca
14 |Pasar a la lijadora 5 g 1 Caminando
27 |Encender la lijadora . 0,167 Manual
28 |Lijar la madera L 3 Mmal
15 | Traslado al cuarto de lacado = 4 1 Caminsndo
29 | Encender la bomba de lacado [ 0,167 Manual
30 |Lacar la madera L 4 Manual
31 | Apagar la bomba - 0,167 Manual
16 |Pasar a las canastillas de secado ) 5 1 Caminando
0 |Secar la madera » 2 Adhesion de capa de laca
17 | Pasar a la lijadora o 8 1 Caminando
32 |Encender la lijadora [ 0,167 Manual
33 | Lijar la madera o 5 Manual
18 | Traslado al cuarto de lacado = 4 1 Caminsnde
34 |Encender la bomba de lacado CH 0,167 Manual
35 |Lacar la madera * 4 Manual
36 | Apagar la bomba [N 0,167 Mmal
19 | Pasar a las canastillas de secado @ 5 1 Caminando
10 | Secar la madera e 2 Adhesion de capa de laca
6 | Venficar que el acabado sea el esperado |- 100m2 Inspeccion une a une
20 | Pasar la madera al area de despacho & | 0 1 Caminsndo
37 |Unir con zunchos la madera e 4 Operacién Manual
38 | Despachar el producto [ 1 Operacion Manual

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora

4.6 Diagrama de procesos Hombre- Maquina

El diagrama de proceso hombre-méaquina sirve para el analisis y mejora de la estacion

de trabajo. El esquema evidencia el lapso de tiempo exacto que transcurre entre el ciclo

de trabajo de una persona y el de la maquina. Los resultados que arroja este tipo de

herramienta conducen al empleo de la totalidad del tiempo del trabajador y de la
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maéaquina asi como orientar al supervisor de produccién o jefe a un balance adecuado del

ciclo de trabajo.

Tabla 16: Diagrama hombre-maquina canteadora

DIAGRAMA HOMBRE - MAQUINA
OPERACION Canteado PRODUCTO Tablocillo Eucalipto
Canteadora
MAQUINA AYUDANTES =l
OPERARIO NO
# MAQUINAS 1 # AYUDANTES 1
OBSERVADOR Karina Berrezueta METODO ACTUAL .
PROPUESTO
TAREAS OPERARIO TIEMPO (min) MAQUINA TIEMPO (min)
Encender el equipo 0,33 Encendido 0,33
Acercar la duela al extremo del equipo 1,33 Operacion 1,33
Pasar la madera por la canteadora 1,33 Operacion 1,33
Retirar la duela procesada 0,33 Operacién 0,33
Espera por almancenamiento de madera 1,33 Espera 1,33
Apagar el equipo 0,33 Apagado 0,33
RESUMEN

Operario Magquina
Tiempo inactivo 1,33 1,99
Tiempo de Trabajo 3,66 3,00
Tiempo total de Ciclo 4,99 4,99
% Utilizacion 73% 60%

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 17: Diagrama hombre-maquina sierra

DIAGRAMA HOMBRE — MAQUINA

OPERACION Corte PRODUCTO Tablocillo Eucalipto
Sierra

MAQUINA AYUDANTES SI

OPERARIO NO

# MAQUINAS 1 # AYUDANTES 0

OBSERVADOR Karina Berrezueta METODO ACTUAL A
PROPUESTO

TAREAS OPERARIO TIEMPO (min) MAQUINA TIEMPO (min)

Encender el equipo 0,01 Encendido 0,01

Acercar la duela al extremo del equipo 0,33 Operacion 0,33

Cortar la madera 1,00 Operacion 1,00

Retirar la duela cortada 1,33 Operacién 1,33

Apagar el equipo 0,01 Apagado 0,01

Espera por almancenamiento de madera 6,67 I Espera 6,67

RESUMEN
Operario Maquina
Tiempo inactivo 6,67 6,69
Tiempo de Trabajo 2,69 2,67
Tiempo total de Ciclo 9,36 9,36
% Utilizacién 29% 28%

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 18: Diagrama hombre-maquina camara de secado

DIAGRAMA HOMBRE — MAQUINA

OPERACION Secado PRODUCTO Tablocillo Eucalipto

Camara de
OPERARIO NO
# MAQUINAS 2 # AYUDANTES 0

Karina .
OBSERVADOR Berrezueta METODO ACTUAL

PROPUESTO
TAREAS OPERARIO TIEMPO (min) MAQUINA TIEMPO (min)
Encender el equipo 0,041 Encendido 0,041
Secar la Madera 16 Operacion 16
Control de parametros 0,08 Operacion 0,08
Apagar el equipo 0,041 Apagado 0,041
Retirar la madera de la cdmara 0,03 Espera 0,03
RESUMEN
Operario Magquina

Tiempo inactivo 16 0,071
Tiempo de Trabajo 0,192 16,121
Tiempo total de Ciclo 16,192 16,192
% Utilizacion 1% 100%

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 19: Diagrama hombre-maquina canteadora de cara

DIAGRAMA HOMBRE - MAQUINA

OPERACION Canteado PRODUCTO Tablocillo eucalipto
Canteadora de Cara
MAQUINA AYUDANTES el
OPERARIO NO
# MAQUINAS 1 # AYUDANTES 1
OBSERVADOR Karina Berrezueta METODO ACTUAL A
PROPUESTO
TAREAS OPERARIO TIEMPO (min) MAQUINA TIEMPO (min)

Trasladar la duela a la Canteadora de Cara

0,04 Transporte 0,04
Encender la canteadora 033 Encendido 033
Cantear la madera 133 Operacién 133
Trasladar a un almacenamiento provisional »

0,17 Operacion 0,17
Espera a que este lista toda la madera 0,17 Espera 0,17
Apagar la canteadora 0,33 Apagado 0,33
Almacenamiento provisional 2,67 Espera 2,67

RESUMEN
Operario Magquina

Tiempo inactivo 2,83 321
Tiempo de Trabajo 2,20 183
Tiempo total de Ciclo 504 504
% Utilizacion 44% 36%

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 20: Diagrama hombre-maquina canteadora de canto

DIAGRAMA HOMBRE — MAQUINA

OPERACION Canteado PRODUCTO Tablocillo Eucalipto
Canteadora de Canto
MAQUINA AYUDANTES =l
OPERARIO NO
# MAQUINAS 1 # AYUDANTES 1
OBSERVADOR Karina Berrezueta | \ETODO ACTUAL -
PROPUESTO
TAREAS OPERARIO TIEMPO (min) MAQUINA TIEMPO (min)

Trasladar la duela a la Canteadora de Canto

0,04 Transporte 0,04
Encender la canteadora 0,03 Encendido 0,03
Cantear la madera 133 Operacin 1,33
Apagar la canteadora 0,17 Apagado 0,17
Llevar la madera a la multisierra 0,17 Transporte 0,17
Espera a que este lista toda la madera 0,03 I Espera 0,03

RESUMEN
Operario Maquina

Tiempo inactivo 0,03 043
Tiempo de Trabajo 1,74 1,33
Tiempo total de Ciclo 1,76 1,76
% Utilizacion 98% 76%

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 21: Diagrama hombre-maquina multisierra

DIAGRAMA HOMBRE - MAQUINA

OPERACION Corte PRODUCTO Tablocillo Eucalipto
Multisierra
MAQUINA AYUDANTES SI
OPERARIO NO
# MAQUINAS 1 # AYUDANTES 0
OBSERVADOR Karina Berrezueta METODO ACTUAL .
PROPUESTO
TAREAS OPERARIO TIEMPO (min) MAQUINA TIEMPO (min)
Encender el equipo 0,33 Encendido 0,33
Acercar la duela al extremo del equipo 0,75 Operacién 0,75
Pasar la madera por la multisierra 0,75 Operacién 0,75
Retirar el tabloncillo procesado 0,84 Operacion 0,84
Movimiento de material al siguiente esuipo 2 Espera 2
Apagar el equipo 0,33 Apagado 0,33
RESUMEN
Operario Maquina
Tiempo inactivo 2 2,66
Tiempo de Trabajo 3 2,34
Tiempo total de Ciclo 5 5
% Utilizacion 60% 47%

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 22: Diagrama hombre-maquina cepilladora

DIAGRAMA HOMBRE - MAQUINA

OPERACION Cepillado PRODUCTO Tablocillo Eucalipto
Cepilladora

MAQUINA AYUDANTES S
OPERARIO NO
# MAQUINAS 1 # AYUDANTES 0
OBSERVADOR Karina Berrezueta METODO ACTUAL A

PROPUESTO

TAREAS OPERARIO TIEMPO (min) MAQUINA TIEMPO (min)
Encender el equipo 0,33 Encendido 0,33
Acercar la duela al extremo del equipo 0,95 Operacién 0,95
Pasar la madera por la cepilladora 1,33 Operacién 1,33
Retirar la duela procesada 2,00 Espera 2,00
Movilizacion de material al almacenamiento
provisional 0,14 Espera 0,14
Apagar el equipo 0,33 Apagado 0,33
RESUMEN
Operario Maquina

Tiempo inactivo 0,14 2,80
Tiempo de Trabajo 4,95 2,28
Tiempo total de Ciclo 5,08 5,08
% Utilizacion 97% 45%

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 23: Diagrama hombre-maquina moldurera machimbradora

DIAGRAMA HOMBRE — MAQUINA

OPERACION Machimbado PRODUCTO Tablocillo Eucalipto
Moldurera
MAQUINA AYUDANTES SI
OPERARIO NO
# MAQUINAS 1 # AYUDANTES 0
OBSERVADOR Karina Berrezueta METODO ACTUAL -
PROPUESTO
TAREAS OPERARIO TIEMPO (min) MAQUINA TIEMPO (min)
Encender el equipo 0,83 Encendido 0,83
Pasar la madera por la machimbadora 1,00 Operacion 1,00
Retirar la duela procesada 0,44 Operacion 0,44
Espera por almancenamiento de madera 2,67 Espera 2,67
Apagar el equipo 0,33 Apagado 0,33
RESUMEN
Operario Magquina
Tiempo inactivo 2,67 3,83
Tiempo de Trabajo 2,60 144
Tiempo total de Ciclo 521 521
% Utilizacion 49% 27%

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 24: Diagrama hombre-maquina lijadora

DIAGRAMA HOMBRE — MAQUINA

OPERACION Lijado PRODUCTO Tablocillo Eucalipto
Lijadora
MAQUINA AYUDANTES SI
OPERARIO NO
# MAQUINAS 2 # AYUDANTES 0
OBSERVADOR Karina Berrezueta | \ETODO ACTUAL .
PROPUESTO
TAREAS OPERARIO TIEMPO (min) MAQUINA TIEMPO (min)
Encender el equipo 0,45 Encendido 0,45
Acercar la duela al extremo del equipo 1,67 Operacién 1,67
Pasar la madera por la lijadora 2 Operacién 2
Traslado al cuerto de lacado 0,66 Espera 0,66
Apagar el equipo 0,45 Apagado 0,45
RESUMEN
Operario Maquina
Tiempo inactivo 0,66 1,56
Tiempo de Trabajo 4,57 3,67
Tiempo total de Ciclo 523 523
% Utilizacion 87% 70%

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 25: Diagrama hombre-maquina bomba de lacado

DIAGRAMA HOMBRE — MAQUINA

OPERACION Lacado PRODUCTO Tablocillo Eucalipto
Bomba de presion
MAQUINA AYUDANTES SI
OPERARIO NO
# MAQUINAS 1 # AYUDANTES 0
OBSERVADOR Karina Berrezueta METODO ACTUAL i
PROPUESTO
TAREAS OPERARIO TIEMPO (min) MAQUINA TIEMPO (min)
Encender el equipo 0,0835 Encendido 0,0835
Colocar la madera en el banco de lacado 1,8 Operacion 1,8
Lacar la madera 2 Operacion 2
Retirar el tabloncillo lacado 0,5 Espera 0,5
Apagar el equipo 0,0835 Apagado 0,0835
Secar la madera 1 Espera 1
RESUMEN
Operario Maquina
Tiempo inactivo 15 1,667
Tiempo de Trabajo 3,967 38
Tiempo total de Ciclo 5,467 5,467
% Utilizacion 73% 70%

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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4.7 Estudio de tiempos actuales y determinacion de tiempos estdndar en la

elaboracion de tabloncillo de eucalipto

4.7.1 Métodos empleados para el estudio de tiempo actual

4.7.1.1 Valoracion del operario

La Valoracion del operario debe fundamentarse en funcién a un conjunto de criterios
por parte del ente calificador, la ponderacion se realiza tomando en cuenta la habilidad y

desempefio que el colaborador demuestra al efectuar el trabajo.

Es importante recalcar que, para la toma de tiempos se seleccionan operarios de
desempefio normal, por lo que la calificacion es de 100, teniendo un factor de
desempefio 1. Este operario debe tener destreza, energia, condiciones y contextura

promedio. Ver Anexo 6 Escalas de Valoracion de ritmo

4.7.1.2 Técnica empleada para la toma de tiempo

La técnica que empleada para el estudio de tiempos es el cronometro y el estudio se
realiza mediante de observacion directa en una distancia cercana al proceso productivo,
tomando en cuenta que por el movimiento de material y motivos de seguridad, el

observador no debe acercarse en demasia a la operacién a analizar.

El trabajo de toma de tiempo por observacion se efectia de pie considerando un angulo
de vision que permita identificar todos los movimientos ademas de la facilidad para

ejecutar movimientos y dar seguimiento de toda la rutina de trabajo del operador.

4.7.1.3 Numero de ciclos de cronometraje

El nimero de observaciones se asigna en base al criterio de General Electric presentada
en el Anexo 4: Numero de Ciclos, esta tabla nos referencia el nimero de observaciones

necesarias en funcién de la duracion del ciclo.
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4.7.2 Calculo del tiempo estandar en la elaboracion de tabloncillo de eucalipto

El primer paso es calcular T, que es la suma de los tiempos cronometrados por

actividad.
(1) T =Y nciclos
Donde:
T = Suma de tiempos cronometrados
n ciclos = Numero de ciclos observados

A continuacién se calcula P, que es el promedio de los tiempos cronometrados, se

obtiene con la siguiente formula:

2 P=

SI13

Donde:
P = Promedio de los tiempos cronometrados

Finalmente se pondera V, Valoracion proporcionada al desempefio de un trabajador,
esta con una valoracién de 100 que equivale a 1 es decir un operario con habilidad,

fuerza y destreza de tipo promedio o normal.

4.7.2.1 Tiempo basico o normal

Es el tiempo que requiere el operario para realizar una tarea en forma basica, es el
resultado de multiplicar promedio de ciclo real por el factor de valoracion, y este

resultado dividir entre cien.

PxB
100

(3) TB =

Donde:
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TB = Tiempo basico
P = Promedio de ciclo real
V = Factor de valoracion

Los tiempo de maquina y operario estan designados por T.A.M, si se habla del Tiempo
Manual que el trabajador emplea para realizar una tarea determinada, en cambio, T.M,

es el tiempo empleado por la maquina para realizar una operacion o parte de ella.

4.7.2.2 Suplementos por descanso

Los suplementos por descanso deben considerarse en el calculo de tiempos estandares
de produccidn, pues, el operario no conserva el mismo ritmo de trabajo en las primeras
horas de trabajo en relacion con las horas cercanas a la salida, debido al desgaste fisico
e intelectual y se requerira de tiempo adicional para mantener el equilibro. Los

suplementos a tomarse en cuenta para el estudio son:

e Suplementos Constantes

e Suplementos Variables

4.7.2.3 Suplementos constantes

Por fatiga

Primero hay que ser conscientes que la fatiga puede reducirse, pero no evitarse y que no
es equilibrada, esto debido a que la ocasiona tanto el cansancio fisico, como el estado
emocional del operario. Segun la oficina Internacional del trabajo la tolerancia béasica

por concepto de fatiga es un 4%.
Por necesidades personales

Estas son interrupciones del trabajo necesarias para mantener el bienestar del trabajador,
por ejemplo Ir al bafio, beber agua, etc., De acuerdo a estudios detallados de produccion
de la oficina Internacional del trabajo, se tiene un margen de tolerancia del 5% por

retrasos personales.
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4.7.2.4 Suplementos variables

Para estos suplementos se ponder6 cada estacion de trabajo, el motivo es que no en
todas las estaciones de trabajo se labora bajo las mismas condiciones y esfuerzos fisicos
realizados por los operarios. Ver Anexo 5: Tabla de Suplementos por Descanso en

Porcentaje de los Tiempos Normales.

Los tiempos por suplementos se obtienen bajo la siguiente expresién matematica:

TB x Y. suplementos

(4) Tiempo por suplementos = 100

4.7.2.5 Tiempo tipo o estdndar

La determinacion del tiempo estandar nos ofrece informacion sobre el tiempo en el cual
un operario, trabajando a paso normal, realiza esta tarea, tomando en cuenta
suplementos por fatiga, necesidades personales y suplementos variables. La ecuacién
del tiempo tipo es:

(5) TS = TB + Tiempo por suplementos

Donde:

TS= tiempo estandar
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Tabla 26. Descripcion de actividades canteado 01

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Tabloncillo de eucalipto

PRODUCTO:
MATERIAL: Madera de eucalipto
OPERACION: Canteado
MAQUINA: Canteadora
ELEMENTO TAREA
A Encender el equipo
Acercar la duela al extremo del
B equipo
C Pasar la madera por la canteadora
D Retirar la duela procesada
Espera por almancenamiento de
E madera
F Apagar el equipo

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 27. Estudio de tiempos canteado 01

ESTUDIO DE TIEMPQOS

AREA: Recepcion de Madera
OPERACION: Canteado
MAQUINA: Canteadora
PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OBSERVADOR: Karina Berrezueta
CICLOS (min) RESUMEN
ELEMENTO
12 8 4 5 6 7T g 9 10| T P VvV TB
A 033 033 033 033: 033 033 033033 033 0,33 33 033 100 0,33
B 134 132 133 135 1,33 133 : 1,36 138 131 133| 134 134 100 1,34
C 132 1 133 133 132 137 135 1,34 13! 136 134| 134 134 100 1,34
D 033 034 033 034 037 :035 034 033 03: 032| 335 034 100 0,34
E 1,33 1 133 133 133 1,33 133 : 133 : 1,33 | 1,33 1,33 133 1,33: 100 1,33
F 033 033 03 0333: 033 033 033033 033 0,33 33 033 100: 0,33
TIEMPO BASICO DE CICLO 5
TM. 1,34
T.A.M. 3,66

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Béasico T.A.M = Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Maderas Guerrero

Elaborado por: La investigadora
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Tabla 28. Calculo de tiempo estandar

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR

AREA:

Recepcion de Madera

OPERACION:

Canteado

SUPLEMENTOS POR DESCANSO

%

T(h)

CONSTANTES
Por necesidades personales 5
Por fatiga 4
VARIABLES
Trabajo de pie 2
Postura 0
Uso de fuerza muscular 0
Mala lluminacién 0
Condiciones Atmosféricas 0
Concentracion Intensa 2
Ruido 0
Tension Mental 1
Monotonia 4
Tedio 0
TOTAL 18
L 5,00
™ 1,34
TAM 366
SUPLEMENTO POR DESCANSO 0.90
TIEMPO ESTANDAR 5,90

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 29. Descripcién de actividades corte en sierra

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OPERACION: Corte
MAQUINA: Sierra
ELEMENTO TAREA
A Encender el equipo

Acercar la duela al extremo del
equipo

Cortar la madera

Retirar la duela cortada

m O O @

Apagar el equipo
Espera por almancenamiento de
madera

-

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 30. Estudio de tiempos corte en sierra

ESTUDIO DE TIEMPOS

Recepcion de Madera

AREA:
OPERACION: Corte
MAQUINA: Sierra
PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OBSERVADOR: Karina Berrezueta
CICLOS (min) RESUMEN
ELEMENTO
12 3 4 5 6 7 g 9 10| T P VvV TB
A 001 001 001 001 001 001 001 001 001 001| 01 001 100 0,01
B 032 04 033 035 03 031 03 037 033 032| 336 034 100 034
C 09 @ 08 1 07 14 11 @ 15 08 09 09| 10 1. 100 1
D 13 14 133 15 129 134 138 136 131 13| 136 136 100 136
E 001 001 001 001 001 001 001 001 001 : 001 013 0,01 100 0,01
F 6,67 667 667 667 667 667 667 667 667 667| 667 667 100 667
TIEMPO BASICO DE CICLO 9,38
T.M. 1
T.AM. 8,38

Nota: V = Valoracion T,B = Tiempo Béasico T.A.M = Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 31. Calculo de tiempo estandar corte en sierra

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR

AREA:

Recepcion de Madera

OPERACION:

Corte

SUPLEMENTOS POR DESCANSO % T (h)
CONSTANTES
Por necesidades personales 5
Por fatiga 4
VARIABLES
Trabajo de pie 2
Postura 0
Uso de fuerza muscular 0
Mala lluminacién 0
Condiciones Atmosféricas 0
Concentracion Intensa 2
Ruido 0
Tensién Mental 1
Monotonia 4
Tedio 0
TOTAL 18
TB 9,38
™ 1,00
TAM 8,38
SUPLEMENTO POR DESCANSO 1.69
TIEMPO ESTANDAR 11,07

Fuente: Maderas Guerrero

Elaborado por: La investigadora
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Tabla 32. Descripcion de actividades, secado

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto

MATERIAL: Madera de eucalipto

OPERACION: Secado

MAQUINA: Cémara de Secado

ELEMENTO TAREA

Encender el equipo
Secar la Madera
Control de parametros

Apagar el equipo

m O O m >

Retirar la madera de la camara

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 33. Estudio de tiempos, secado

ESTUDIO DE TIEMPOS

Recepcion de Madera

AREA:
OPERACION: Secado
MAQUINA: Céamara de Secado
PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OBSERVADOR: Karina Berrezueta
CICLOS (min) RESUMEN
ELEMENTO
12 3 4 5 6 7 g 9 wl|T P Vv TB
A 004 004 004 004 004 004 004 004 : 004 004 04 004 100 0,04
B 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 | 160 16 100 16
C 0,08 : 0,08 : 0,08 : 0,08 @ 0,08 : 0,08 : 0,08 0,08 008: 008| 08 0,08: 100: 0,08
D 004 004 004 004 004 004 004 004: 004 004| 04 004 100 0,04
E 0,03 : 0,03 : 0,03 : 0,03 : 0,03 : 0,03 : 0,03 : 0,03 : 0,03 0,03| 0,3 0,03: 100: 0,03
TIEMPO BASICO DE CICLO 16,2
T.M. 16
T.AM. 0,19

Nota: V = Valoracion T,B = Tiempo Béasico T.A.M = Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 34. Calculo de tiempo estandar, secado

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR

AREA:

Recepcion de Madera

OPERACION:

Secado

SUPLEMENTOS POR DESCANSO % T (h)
CONSTANTES
Por necesidades personales 5
Por fatiga 4
VARIABLES
Trabajo de pie 2
Postura 0
Uso de fuerza muscular 0
Mala lluminacién 0
Condiciones Atmosféricas 0
Concentracion Intensa 0
Ruido 0
Tensién Mental 1
Monotonia 0
Tedio 2
TOTAL 14
TB 16,19
™ 16,00
TAM 0.19
SUPLEMENTO POR DESCANSO 297
TIEMPO ESTANDAR 18,46

Fuente: Maderas Guerrero

Elaborado por: La investigadora
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Tabla 35. Descripcién de actividades canteado (C. cara)

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Tabloncillo de eucalipto

PRODUCTO:

MATERIAL: Madera de eucalipto
OPERACION: Canteado 01
MAQUINA: Canteadora de cara

ELEMENTO

® mMm m O O W >

TAREA

Trasladar la duela a la Canteadora de
Cara

Encender la canteadora

Cantear la madera
Trasladar a un almacenamiento
provisional

Espera a que este lista toda la madera
Apagar la canteadora

Almacenamiento provisional

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 36. Estudio de tiempos, canteado (C. cara)

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: Aserradero Pisos
OPERACION: Canteado 01
MAQUINA: Canteadora de cara
PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OBSERVADOR: Karina Berrezueta
CICLOS (min) RESUMEN
ELEMENTO
12 8 475 6 7 g 9 10| T P VvV TB
A 0,06 005 004 006 005 : 004 004 005 004 004 047 005 100 0,05
B 033 :033:03 033 033 033 0,33 033 0,33 0,33 33 033 100 0,33
C 1,45 1,3 133 139 1,32 1,32 1,35 13 141 128| 135 135: 100: 1,35
D 02 016 : 017 023 0,25 01 011 @ 013 01 023| 168 017: 100 0,17
E o017 : o,17 : 0,17 . 0,17 : 0,17 : 017 : 0,17 : 0,17 : 0,17 0,17| 167 017 100 0,17
F 033 033 033 033 033 033 033 033 0,33 0,33 33: 033 100 0,33
G 2,67 @ 2,67 | 267 @ 267 267 | 267 @ 267 2,67 267 267| 26,7 2,67: 100 2,67

TIEMPO BASICO DE CICLO 5,05
T.M. 1,35
T.AM. 3,71

Nota: V = Valoracion T,B = Tiempo Béasico T.A.M = Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina
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Tabla 37. Calculo de tiempo estandar canteado (C. cara)

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR

AREA:

Aserradero Pisos

OPERACION:

Canteado 01

SUPLEMENTOS POR DESCANSO % T (h)
CONSTANTES
Por necesidades personales 5
Por fatiga 4
VARIABLES
Trabajo de pie 2
Postura 0
Uso de fuerza muscular 0
Mala lluminacién 0
Condiciones Atmosféricas 0
Concentracion Intensa 2
Ruido 0
Tensién Mental 1
Monotonia 4
Tedio 0
TOTAL 18
TB 5,05
™ 1,35
TAM 371
SUPLEMENTO POR DESCANSO 0.91
TIEMPO ESTANDAR 5,96

Fuente: Maderas Guerrero

Elaborado por: La investigadora
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Tabla 38. Descripcién de actividades canteado (C. canto)

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Tabloncillo de eucalipto

PRODUCTO:

MATERIAL: Madera de eucalipto
OPERACION: Canteado 02
MAQUINA: Canteadora de Canto

m m O O W >

ELEMENTO

TAREA

Trasladar la duela a la Canteadora de
Canto

Encender la canteadora

Cantear la madera

Apagar la canteadora

Llevar la madera a la multisierra

Espera a que este lista toda la madera

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 39. Estudio de tiempos canteado (C. canto)

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: Aserradero Pisos
OPERACION: Canteado 02
MAQUINA: Canteadora de Canto
PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OBSERVADOR: Karina Berrezueta

CICLOS (min) RESUMEN
ELEMENTO e - - - S E e —
s [ 6| 718 | 9 101121314 |15|71.pP v B
A ! ! 0,06

TIEMPO BASICO DECICLO 2,21
T.M. 1,32
TAM. 0,9

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Bésico T.A.M = Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Maderas Guerrero

Elaborado por: La investigadora
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Tabla 40. Calculo de tiempo estandar canteado (C. canto)

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR

AREA: Aserradero Pisos
OPERACION: Canteado 02
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % T (h)
CONSTANTES
Por necesidades personales 5
Por fatiga 4
VARIABLES
Trabajo de pie 2
Postura 0
Uso de fuerza muscular 0
Mala lluminacién 0
Condiciones Atmosféricas 0
Concentracion Intensa 2
Ruido 0
Tension Mental 1
Monotonia 4
Tedio 0
TOTAL 18
B 2,21
™ 1,32
TAM 0.90
SUPLEMENTO POR DESCANSO 0.40
TIEMPO ESTANDAR 2,61

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 41. Descripcion de actividades corte en multisierra

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Tabloncillo de eucalipto

PRODUCTO:

MATERIAL: Madera de eucalipto
OPERACION: Corte

MAQUINA: Multisierra

ELEMENTO

@

m m O O

TAREA

Encender el equipo

Acercar la duela al extremo del
equipo

Pasar la madera por la
multisierra

Retirar el tabloncillo procesado
Almacenamiento provisional

Apagar el equipo

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 42. Estudio de tiempos, corte en multisierra

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: Aserradero Pisos
OPERACION: Corte
MAQUINA: Multisierra
PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OBSERVADOR: Karina Berrezueta
CICLOS (min) RESUMEN
ELEMENTO
12 8 475 6 7 g 9 10| T P VvV TB
A 033 033 033 033 033 033:033 033 033 033|] 33 033 100: 033
B 067 : 083 0,75 068 : 081 0,72 0,8 073 078: 0,76/ 753 0,75 100 0,75
C 073 : 077 075 083 : 0,78 @ 083 0,8 067: 068: 081| 765 0,77 100 0,77
D 091 07 08 09 08 077 078 087 08 08| 835 084 100: 084
E 2,05 | 1,96 2 191 ¢ 193 208 : 201 | 198 : 1,95 206 199 199 100 1,99
F 033 03 033 033 033 033:033 033 033 033] 33 033 100: 0,33
TIEMPO BASICO DE CICLO 5,01
T.M. 0,77
T.AM. 4,24

Nota: V = Valoracion T,B = Tiempo Béasico T.A.M = Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 43. Calculo de tiempo estandar, corte en multisierra

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR

AREA:

Aserradero Pisos

OPERACION:

Corte

SUPLEMENTOS POR DESCANSO % T (h)
CONSTANTES
Por necesidades personales 5
Por fatiga 4
VARIABLES
Trabajo de pie 2
Postura 0
Uso de fuerza muscular 0
Mala lluminacién 0
Condiciones Atmosféricas 0
Concentracion Intensa 2
Ruido 0
Tensién Mental 1
Monotonia 4
Tedio 0
TOTAL 18
B 5,01
™ 077
TAM 424
SUPLEMENTO POR DESCANSO 0.90
TIEMPO ESTANDAR 591

Fuente: Maderas Guerrero

Elaborado por: La investigadora
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Tabla 44. Descripcion de actividades: cepillado

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto

MATERIAL: Madera de eucalipto

OPERACION: Cepillado

MAQUINA: Cepilladora

ELEMENTO TAREA

Encender el equipo
Acercar la duela al extremo del equipo

Pasar la madera por la cepilladora

O 0O m >

Retirar la duela procesada
Movilizacion de material al almacenamiento
provisional

m m

Apagar el equipo

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 45. Estudio de tiempos, cepillado

ESTUDIO DE TIEMPOS

Aserradero Pisos

AREA:
OPERACION: Cepillado
MAQUINA: Cepilladora
PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OBSERVADOR: Karina Berrezueta
CICLOS (min) RESUMEN
ELEMENTO
12 8 475 6 7 g 9 10| T P VvV TB
A 033 033 033 033 033 033 033 033 0,33 0,33| 333 0,33: 100 0,33
B 103 093 095 0,87 098 1 0,9 088 102: 092| 948 095 100 0,95
C 125 138 | 1,33 141 1,3 1,35 @ 1,27 1,28 1,37 14| 133: 1,33: 100: 1,33
D 205 198 2 208 198 207 203 193 197 198| 201 201 100 201
E 0,18 0,2 0,14 : 0,08 0,1 0,15 : 0,06 : 0,05 : 0,22 0,17 1,35 0,13 100 0,13
F 033 033 033 033 033 033 033 033 0,33 0,33| 333 0,33: 100 0,33
TIEMPO BASICO DE CICLO 5,09
T.M. 1,33
T.AM. 3,76

Nota: V = Valoracion T,B = Tiempo Béasico T.A.M = Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 46. Calculo de tiempo estandar: cepillado

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR

AREA:

Aserradero Pisos

OPERACION:

Cepillado

SUPLEMENTOS POR DESCANSO % T (h)
CONSTANTES
Por necesidades personales 5
Por fatiga 4
VARIABLES
Trabajo de pie 2
Postura 0
Uso de fuerza muscular 0
Mala lluminacién 0
Condiciones Atmosféricas 0
Concentracion Intensa 2
Ruido 0
Tensién Mental 1
Monotonia 4
Tedio 0
TOTAL 18
TB 5,09
™ 1,33
TAM 3,76
SUPLEMENTO POR DESCANSO 0.92
TIEMPO ESTANDAR 6,01

Fuente: Maderas Guerrero

Elaborado por: La investigadora
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Tabla 47. Descripcion de actividades: machimbrado

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OPERACION: Machimbrado
MAQUINA: Moldurera
ELEMENTO TAREA
A Encender el equipo

Pasar la madera por la machimbadora

Retirar la duela procesada
Espera por almancenamiento de
D madera

E Apagar el equipo

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 48. Estudio de tiempos: machimbrado

ESTUDIO DE TIEMPOS

Aserradero Pisos

AREA:
OPERACION: Machimbrado
MAQUINA: Moldurera
PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OBSERVADOR: Karina Berrezueta
CICLOS (min) RESUMEN
ELEMENTO
12 3 4 5 6 7 § 9 10| T P VvV TB
A 083 083 083 083 083 083 083 083 0,83 0,83 83: 083 100 0,83
B 0,98 : 0,92 1 09 : 105 108 1,07 103 103 108| 10,2: 1,02: 100 1,02
C 0,4 03 044 052 048 045 0,5 042 043: 052| 451 045 100 0,45
D 2,67 267 267 267 267 @ 267 267 2,67 267 267| 26,7 2,67 100 2,67
E 033 :033:03 033 033  033:033: 033 : 033 0,33 33 033 100 0,33
TIEMPO BASICO DE CICLO 5,3
T.M. 1,02
T.AM. 4,28

Nota: V = Valoracion T,B = Tiempo Béasico T.A.M = Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 49. Calculo de tiempo estandar: machimbrado

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR

AREA:

Aserradero Pisos

OPERACION:

Machimbrado

SUPLEMENTOS POR DESCANSO % T (h)
CONSTANTES
Por necesidades personales 5
Por fatiga 4
VARIABLES
Trabajo de pie 2
Postura 0
Uso de fuerza muscular 0
Mala lluminacién 0
Condiciones Atmosféricas 0
Concentracion Intensa 2
Ruido 0
Tensién Mental 1
Monotonia 4
Tedio 0
TOTAL 18
TB 5,30
™ 1,02
TAM 4,28
SUPLEMENTO POR DESCANSO 0.95
TIEMPO ESTANDAR 6,25

Fuente: Maderas Guerrero

Elaborado por: La investigadora
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Tabla 50. Descripcién de actividades, lijado

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OPERACION: Lijado
MAQUINA: Lijadora
ELEMENTO TAREA
A Encender el equipo

Acercar la duela al extremo del
equipo

Pasar la madera por la lijadora

Traslado al cuerto de lacado

m O O W

Apagar el equipo

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 51. Estudio de tiempos, lijado

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: Lacado
OPERACION: Lijado
MAQUINA: Lijadora
PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OBSERVADOR: Karina Berrezueta
CICLOS (min) RESUMEN
ELEMENTO
12 8 475 6 7 g 9 10| T P VvV TB
A 045 045 045 045 045 @ 045 045 045 045 0,45 45: 045 100 0,45
B 1,58 1,7 167 1,77 1,6 168 @ 1,75 1,73 177 168| 169: 169: 100 1,69
C 195 @ 1,92 2 1,98 2,1 2,05 : 2,03 197 2,08 207| 20,2: 202: 100: 2,02
D o077 072 066 075 0,73 @ 068 @ 0,7 065 063 0,77 706: 0,71 100 0,71
E 045 : 045 : 045 045 @ 045 @ 045 : 045 045 @ 045 0,45 45 045 100 0,45
TIEMPO BASICO DE CICLO 5,31
T.M. 2,02
T.AM. 3,3

Nota: V = Valoracion T,B = Tiempo Béasico T.A.M = Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 52. Calculo de tiempo estandar, lijado

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR

AREA:

Lacado

OPERACION:

Lijado

SUPLEMENTOS POR DESCANSO % T (h)
CONSTANTES
Por necesidades personales 5
Por fatiga 4
VARIABLES
Trabajo de pie 2
Postura 0
Uso de fuerza muscular 0
Mala lluminacién 0
Condiciones Atmosféricas 0
Concentracion Intensa 2
Ruido 0
Tensién Mental 1
Monotonia 4
Tedio 0
TOTAL 18
TB 5,31
™ 2,02
TAM 3,30
SUPLEMENTO POR DESCANSO 0.96
TIEMPO ESTANDAR 6,27

Fuente: Maderas Guerrero

Elaborado por: La investigadora
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Tabla 53. Descripcién de actividades, lacado

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto

MATERIAL: Madera de eucalipto

OPERACION: Lacado

MAQUINA: Bomba de Presion

ELEMENTO TAREA

Encender el equipo

Colocar la madera en el banco de lacado
Lacar la madera

Retirar el tabloncillo lacado

Apagar el equipo

mT m O O @ >

Secar la madera

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 54. Estudio de tiempos, lacado

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: Lacado
OPERACION: Lacado
MAQUINA: Bomba de Presion
PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OBSERVADOR: Karina Berrezueta

CICLOS (min) RESUMEN
ELEMENTO
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10| T P V TB
A 008 008 008 008 008 008 008 008 008 008| 08 008 100 0,08
B 1,77 187 18 18 18 1,73 18 192 183 178| 183 183 100 183
C 193 205 2 208 1,9 @21 212 203 198 202| 203 203 100 203
D 048 057 05 06 045 055 058 062 053 048| 536 054 100 054
E 0,08 008 008 008 008 008 008 008 008 008 08 008 100 0,08
F 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1] 10 1 100 1
TIEMPO BASICO DE CICLO 5,55
T.M. 2,03
TAM. 3,53

Nota: V = Valoracion T,B = Tiempo Béasico T.A.M = Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 55. Calculo de tiempo estandar, lacado

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR

AREA:

Lacado

OPERACION:

Lacado

SUPLEMENTOS POR DESCANSO % T (h)
CONSTANTES
Por necesidades personales 5
Por fatiga 4
VARIABLES
Trabajo de pie 2
Postura 0
Uso de fuerza muscular 0
Mala lluminacién 0
Condiciones Atmosféricas 0
Concentracion Intensa 2
Ruido 0
Tensién Mental 1
Monotonia 4
Tedio 0
TOTAL 18
TB 5,55
™ 2,03
TAM 353
SUPLEMENTO POR DESCANSO 1.00
TIEMPO ESTANDAR 6,55

Fuente: Maderas Guerrero

Elaborado por: La investigadora
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Tabla 56. Descripcién de actividades: masillado

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OPERACION: Masillado
MAQUINA:

ELEMENTO TAREA

A Trasladar la madera a la mesa de trabajo

B Aplicar la masilla en las zonas requeridas

C Retirar el exceso de masilla con una lija #60

D Verifica que la madera no tenga defectos (punto 6.4)
Toma la madera masillada y la traslada al area de

E tintado

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 57. Estudio de tiempos: masillado

ESTUDIO DE TIEMPQOS

AREA: Recepcion de Madera
OPERACION: Masillado
MAQUINA: 0
PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OBSERVADOR: Karina Berrezueta
CICLOS (min) RESUMEN
ELEMENTO
102 3 4 5 6 7T g 9 1| T P VvV TB
A 08 083 093 09 1093 092 093 097 097 09| 918 092: 100: 0,92
B 132 122 125 132 : 123 133 123 1,28 1,25 13| 12,7 1,27 100 1,27
C 152 137 @ 144 1,4 142 141 155 15 148: 147| 146 146 100: 1,46
D 127 123 @ 1,17 1,2 1,18 : 1,17 1,15 1,1 1,13 111 11,7 1,17 100 1,17
E 0,52 : 0,55 : 0,68 0,6 0,63 : 0,62 | 0,67 057 @ 0,62 0,57 | 6,03 0,6 100 0,6
TIEMPO BASICO DE CICLO 5,42
T.M. 1,46
T.AM. 3,97

Nota: V = Valoracion T,B = Tiempo Basico T.A.M = Tiempo Manual T.M = Tempo de Méquina

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 58. Calculo de tiempos: masillado

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR

AREA:

Recepcion de Madera

OPERACION:

Masillado

SUPLEMENTOS POR DESCANSO % T (h)
CONSTANTES
Por necesidades personales 5
Por fatiga 4
VARIABLES
Trabajo de pie 2
Postura 0
Uso de fuerza muscular 0
Mala lluminacién 0
Condiciones Atmosféricas 0
Concentracion Intensa 2
Ruido 0
Tension Mental 1
Monotonia 4
Tedio 0
TOTAL 18
B 542
™ 1,46
TAM 397
SUPLEMENTO POR DESCANSO 0.98
TIEMPO ESTANDAR 6,40

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 59. Descripcién de actividades: pinteado

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL.: Madera de eucalipto
OPERACION: Pinteado
MAQUINA:

ELEMENTO TAREA

Procede a aplicar los quimicos de tintado a cada
tabloncillo

Espere a que seque
Procede a aplicar segunda capa a cada tabloncillo

Espere a que seque

m O O mw >

Traslado de la madera al cuarto de lacado

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora

140



Tabla 60. Estudio de tiempo: pinteado

ESTUDIO DE TIEMPQOS

Recepcion de Madera

AREA:
OPERACION: Pinteado
MAQUINA: 0
PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OBSERVADOR: Karina Berrezueta
CICLOS (min) RESUMEN
ELEMENTO
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10| T P VvV TB
A 187 1,85 18 19 19 189 192 187 19 195 19 19 100 19
B 133 1,33 133 1,33 133 133 133 133 1,33 133| 133 133 100 1,33
C 193 1,97 194 19 1,93 19 195 194 19 197| 195 195 100 1,95
D 1,33 133 133 133 133 133 133 133 133 133| 133 1,33 100 1,33
E 045 04 043 041 048 049 05 047 043  048| 454 045 100 0,45
TIEMPO BASICO DE CICLO 6,96
T.M. 1,95
TAM. 5,01

Nota: V = Valoracion T,B = Tiempo Basico T.A.M = Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 61. Calculo de tiempos: pinteado

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR

AREA:

Recepcion de Madera

OPERACION:

Pinteado

SUPLEMENTOS POR DESCANSO % T (h)
CONSTANTES
Por necesidades personales 5
Por fatiga 4
VARIABLES
Trabajo de pie 2
Postura 0
Uso de fuerza muscular 0
Mala lluminacién 0
Condiciones Atmosféricas 0
Concentracion Intensa 2
Ruido 0
Tension Mental 1
Monotonia 4
Tedio 0
TOTAL 18
B 6,96
™ 1,95
TAM 501
SUPLEMENTO POR DESCANSO 1.25
TIEMPO ESTANDAR 8,21

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 62. Descripcién de actividades: embalaje y despacho

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OPERACION: Embalaje y despacho
MAQUINA:
ELEMENTO TAREA
A En grupos de 6 tabloncillos unir con los zunchos
Proteger el tabloncillo con papel o cartulina
C Traslada la madera hacia la zona de despacho
Entrega el producto terminado a los
D despachadores

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 63. Estudio de tiempos: embalaje y despacho

ESTUDIO DE TIEMPQOS

AREA: Despacho
OPERACION: Embalaje y despacho
MAQUINA: 0
PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OBSERVADOR: Karina Berrezueta
CICLOS (min) RESUMEN
ELEMENTO
12 8 4 5 6 7 g 9 10| T P VvV TB
A 233 237 234 236 233 237 239 238 238 24| 237 237 100 2,37
B 1,7 166 : 168 167 @ 1,72 173 1,7 169 1,68 1,7] 169 169: 100 1,69
C 145 @ 147 15 153 : 1,49 | 153 148 15 147 154 15 15 100 15
D 041 043 048 043 : 045 046 047 @ 043 047 049| 452 045: 100: 045
TIEMPO BASICO DE CICLO 6,01
T.M. 15
T.A.M. 451

Nota: V = Valoracion T,B = Tiempo Basico T.A.M = Tiempo Manual T.M = Tempo de Méquina

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 64. Calculo de tiempo estandar: embalaje y despacho

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR

AREA:

Despacho

OPERACION:

Embalaje y despacho

SUPLEMENTOS POR DESCANSO % T (h)
CONSTANTES
Por necesidades personales 5
Por fatiga 4
VARIABLES
Trabajo de pie 2
Postura 0
Uso de fuerza muscular 0
Mala lluminacién 0
Condiciones Atmosféricas 0
Concentracion Intensa 2
Ruido 0
Tension Mental 1
Monotonia 4
Tedio 0
TOTAL 18
L 6,01
™ 1,50
TAM 451
SUPLEMENTO POR DESCANSO 1.08
TIEMPO ESTANDAR 7,09

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 65. Calculo de la productividad actual

PRODUCTIVIDAD DEL SISTEMA

PRODUCTIVIDAD (salidas / entradas)=

Unidades producidas

Tiempo empleado

UNIDADES PRODUCIDAS

360
TIEMPO DE TRABAJO
EMPLEADO (min x unidad de
0,2x1,5m) 96,69
TIEMPO DE TRABAJO
EMPLEADO (horas x lote) 580,14
PRODUCTIVIDAD 0,62

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora

4.8 Andlisis e interpretacion de datos

4.8.1 Analisis de datos

Una vez analizado cada area de interés, la tabla adjunta representa la evaluacion inicial

de la empresa en el proceso de Elaboracion de Tabloncillo de Eucalipto, tal y como se

ilustra en la tabla 10 y referencia al Anexo 1.

Adicionalmente en la etapa de diagnéstico, como parte del levantamiento de
informacion se elaboré el mapa de proceso y diagramas de flujo relacionado al proceso
de elaboracion del tabloncillo de eucalipto, con la finalidad de conocer su
funcionamiento y discernir sobre que documentacion crear, donde se podrian

implementar posibles controles, conocer con mayor amplitud el alcance de los procesos,

asi como las actividades y ejecutores que conforman los mismos.
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Tabla 66. Diagnostico Situacién inicial

Area a % Propuesta
Evaluar Cumplimiento
Administracion 40% Estandarizar procesos documentados y
General auditables para control y cumplimiento
de actividades
Compras e inventarios 40% Estandarizar procesos documentados y

auditables para control y cumplimiento
de actividades

Produccion de 20% Levantar informacion sobre
tabloncillo de optimizacion de procesos y documentar.
Eucalipto

Control de Producto 10% Documentar el proceso de control de
no conforme producto no conforme.

Competencia y 20% Levantar procesos enfocados a mejorar
formacion del personal las competencias del personal.

Elaborado por: La Investigadora
Fuente: La Investigadora

4.8.2 Interpretacion de datos

La falta de control en las etapas productivas de elaboracion de tabloncillo de eucalipto
genera que el proceso productivo se aplace mas de lo esperado, teniendo en cada sub-
fase almacenamientos secundarios, sin trazabilidad de cuanto de lo adquirido en materia

prima realmente funge como material satisfactorio.

Se ratifica la necesidad de generar documentacién que permita optimizar el proceso a
través de la gestion técnica y documental en las fases medulares que agregan valor al

producto y que en este momento estan sin un control documental y estadistico.

Ademas la carencia de un verdadero proceso de formacion continua y fortalecimiento de
las habilidades del capital humano con el que cuenta la empresa podria restarle
competitividad, y fomentar la migracion laboral, pues a mas de considerarse como una
herramienta de mejora en el desempefio, se ratifica que los procesos de formacién del

personal motivan al staff a mejorar sus indices de calidad de servicio
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4.9 Resultado de la encuesta

Los resultados de la encuesta realizada al personal operativo de la empresa, se muestran
en la tabla adjunta donde se plantearon 6 preguntas que refleja el interés de validar la

hipétesis de la investigacion.

En consecuencia con la tabla se muestra la figura que evidencia graficamente el

resumen estadistico de la encuesta.

Tabla 67. Resultado sobre la encuesta de estandarizacion de procesos para la elaboracién de tabloncillo de eucalipto

RESPUESTAS
No. PREGUNTAS
Sl NO
1 ¢Cree que su organizacion requiere estandarizar el 15 3
proceso de elaboracion de tabloncillo de eucalipto?
9 ¢Considera usted que se puede mejorar la 9 9
productividad actual de la empresa?
3 ¢Conoce con certeza el tiempo que tarda en su tarea 5 16
por metro cuadrado producido?
4 ¢Le interesaria mejorar la calidad del producto 13 5
elaborado?
¢Conoce con exactitud la definiciéon y funcién de las
5 | maquinas y herramientas requiere para realizar su 14 4
trabajo?
¢Considera importante la creacion de un programa
6 |de formacion continua por Competencias 11 7
Laborales?

Elaborado por: La Investigadora
Fuente: La Investigadora
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Grafica de Resultados de la Encuesta
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Figura 42. Gréfica de resultados de la encuesta
Elaborado por: La Investigadora
Fuente: La Investigadora

4.9.1. Analisis de las preguntas

Pregunta 1: ;Cree que su organizacion requiere estandarizar el proceso de elaboracion de

tabloncillo de eucalipto?

Pregunta 1

20

15 -
10 -

B Pregunta 1

S|

Figura 43: Gréfica de resultados Pregunta 1
Elaborado por: La Investigadora
Fuente: La Investigadora
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En esta pregunta se ha evidenciado que el 83% de los trabajadores (15 personas) creen
que su organizacion debe estandarizar sus procesos de elaboracion de tabloncillo de
eucalipto, lo que se traduce en la necesidad de levantar una propuesta que pueda dar

salida a esta interrogante.

Pregunta 2: ;Considera usted que se puede mejorar la productividad actual de la empresa?

Pregunta 2

10

M Pregunta 2

o N B OO
1

S|

Figura 44: Gréfica de resultados Pregunta 2
Elaborado por: La Investigadora
Fuente: La Investigadora

En esta interrogante se obtuvo resultados bastante reveladores, pues aungue en su
mayoria la plantilla operativa considera que es necesaria la estandarizacion de procesos,
el 50% de los empleados (9 personas) creen que se puede mejorar la productividad de la
empresa, lo que nos indica que la mitad de la plantilla operativa supone que la
productividad actual es buena o en su defecto, las acciones que se implementen no
podrian modificar radicalmente los estandares de productividad que mantienen

operativa a la empresa.
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Pregunta 3: ;Conoce con certeza el tiempo que tarda en su tarea por metro cuadrado

producido?
Pregunta 3
20
15
10
M Pregunta 3
5
0 | ‘
S| NO

Figura 45: Gréfica de resultados Pregunta 3
Elaborado por: La Investigadora
Fuente: La Investigadora

Las respuestas a esta pregunta eran a penas previsibles, pues, o empirico del proceso
hace que los responsables de cada tarea la realicen mecanicamente; y al preguntarles
cuanto tardan al realizar su tarea, realmente solo dos personas (11%) puedan asegurar

con certeza la duracion de su sub-proceso.

Pregunta 4: ;Le interesaria mejorar la calidad del producto elaborado?

Pregunta 4
15
10
c | B Pregunta 4
o4
SI NO

Figura 46: Gréfica de resultados Pregunta 4
Elaborado por: La Investigadora
Fuente: La Investigadora

EL 72% de los trabajadores estan interesados en mejorar la calidad de los productos,

pues entienden que una mejor calidad se refleja en mas ventas, y para ellos mayor
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estabilidad laboral, ademas de varios beneficios, como un aumento salarial por ejemplo,

0 bonos por incremento en ventas.

Pregunta 5: ;Conoce con exactitud la definicién y funcién de las maquinas y herramientas

requiere para realizar su trabajo?

Pregunta 5

15

10 -

M Pregunta 5

S|

Figura 47: Gréfica de resultados Pregunta 5
Elaborado por: La Investigadora
Fuente: La Investigadora

14 de los 18 operarios (el 78% de la plantilla operativa) conoce con gran precision y
exactitud a la maquinaria a su cargo, esto en gran porcentaje por la cantidad de afios que
llevan laborando en la empresa, pues la mayoria son personal antiguo que van mas de 5

afos al servicio de Maderas Guerrero.

Pregunta 6: ;Considera importante la creacion de un programa de formacion continua por

Competencias Laborales?

Pregunta 6
15
10
5 M Pregunta 6
0 ;
SI NO

Figura 48: Gréfica de resultados Pregunta 6
Elaborado por: La Investigadora
Fuente: La Investigadora
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Aunque en su gran mayoria el personal operativo conoce casi de memoria su labor en la
empresa, el 61% (11 personas) estdn interesadas en ampliar su espectro de
conocimientos, esto no debe sorprender al gerente, sino por lo contrario motivarlo a
llevar a cabo capacitaciones y ciclos de induccion que originen cambios en la

mentalidad de sus operarios. Probablemente se sorprenderia con los resultados.

4.10 Verificacién de la Hipotesis
4.10.1 Planteamiento de la hipdtesis

Hipdtesis de investigacion (Hi): La estandarizacion de procesos mejora la productividad

en la produccion de tabloncillo de Eucalipto en Maderas Guerrero

Hipotesis Nula (Ho): La estandarizacién de procesos reduce la productividad en la
produccién de tabloncillo de Eucalipto en Maderas Guerrero

4.10.2 Estimador estadistico

Para la verificacién de la hipotesis se utiliza el método del Chi cuadrado (A%

, N\ (fo—fe)?
A _Z fe

Donde:
N> = Chi cuadrado
fo = Frecuencias observadas
fe = Frecuencias esperadas

Al relacionar las variables: Estandarizacion de Procesos y Productividad en las PYME's
del sector maderero se tomara en cuenta los resultados indicados por la encuesta
realizada a los integrantes del staff operativo de produccion en la empresa Maderas

Guerrero.
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A continuacion, en la siguiente Tabla muestra las frecuencias observadas.

Tabla 68. Frecuencias observadas

¢Cree que la estandarizacion de
procesos en la elaboracion de
tabloncillo de eucalipto mejore la
productividad en la empresa?

Sl NO TOTAL
¢Considera usted que la labor que Sl 16 6 22
desempefia requiere algin tipo de
control documental? NO 5 9 14
TOTAL 21 15 36

Elaborado por: La Investigadora

Se determina las frecuencias esperadas utilizando la siguiente formula:

_ Y. filas = Y, columnas
fe= Y Total

Asi si la intencidn es calcular la frecuencia esperada para la primera pregunta inciso

“SI”, la formulacion seria la siguiente:

_18*22_11
fe=—=3g—=

De igual manera se replica en las deméas preguntas y opciones, obteniendo la siguiente

tabla de frecuencias esperadas:

154



Tabla 69. Tabla de frecuencias esperadas

Elaborado por: La Investigadora

Una vez obtenidos los datos, se empela el estimador estadistico para tal y como
muestra en la tabla subsiguiente:

Tabla 70. Célculo de Chi cuadrado

¢Cree que la estandarizacion de procesos
en la elaboracidon de tabloncillo de
eucalipto mejore la productividad en la
empresa?
Sl NO TOTAL
¢Considera usted que la labor que Sl 1283 917 22
desempenia requiere algun tipo de ’ ’
control documental?
NO 8,17 5,83 14
TOTAL 21 15 36

Fo fe (fo-fe)2/fe

16 12,83 0,78

S 8,17 1,23

6 9,17 1,09

; 5,83 1,72
TOTAL 4,82

Elaborado por: La Investigadora

Nivel de significancia: Por defecto se toma un a del 5% o 0,05

Grados de Libertad: Su célculo se lo realiza segun la formula:

Grados de libertad = (No. filas — 1) * (No.columnas — 1)

Grados de libertad = (2—1) * (2 —-1)

Grados de libertad = 1

155

Se



Con un grado de libertad y un nivel de significancia del 5% el valor de Chi cuadrado de

la Tabla 71 es de 3,84.

Tabla 71. Tabla de distribucion Chi cuadrado

["h’fp 0,001 0,0025 | 0,005 0,01 0,025 | 0,05 0,1 |

1 | 108274 oa404 | 78794 | a0 50239 € 3,&415% 2,705
2 | 138150 11,9827 | 10,5965 | 92104 | 73778 | 59915 | 46082
3 | 162660 143202 | 128381 | 113449 93484 | 78147 | 62514
4 | 184662 164238 | 148602 | 132767 11,1433 94877 | 7,7794
5 | 205147 18,3854 | 167496 | 15,0863 | 12,8325 | 11,0705 | 92363
6 | 224575 202491 | 185475 | 168119 | 144494 | 12,5916 | 10,6446
7 24,3213 22,0402 | 202777 | 184733 160128 14,0671 12,0170
8 | 261239 237742 | 219549 | 200902 17,5345 155073 | 133616
9 | 278767 254625 | 235893 | 21,6660 | 190238 169190 | 14,6837
10 | 205879 27,0119 | 251881 | 232093 204832 183070 159872

Fuente: (Narvaez, 2009)

Con todos estos parametros elaborados se establece la siguiente condicion:
(A\?) cal < (M?) tabla = Hipétesis nula (Ho)
(%) cal > (A% tabla = Hipétesis de Investigacion (Hi)

En este caso con un 5% de nivel de significancia y con un grado de libertad el (A\?) tabla
de 3,84 y el (\?) cal de 4,82 siendo mayor, por lo tanto, se rechaza la hip6tesis nula y se
acepta la hipdtesis de investigacion: La estandarizacion de procesos mejora la

productividad en las PYME’s del Sector Maderero.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

Tras elaborar la investigacion se puede concluir que:

e El sector maderero, por su contexto operativo mayoritariamente artesanal, es uno
de los estratos productivos menos analizados y fortalecidos, teniendo
dificultades desde la adquisicion, por la escasa regulacion de bosques, hasta la
operacion y venta, por la inmensa oferta en mano de obra barata existente.

e Se establecieron cinco parametros principales en la evaluacion preliminar
fundamentados en la Normativa 1ISO9001 y estan por su grado de importancia
ordenados de menor a mayor:

Conocimiento de la actividad sin instruccion formal

Dominio de la actividad pero sin estandarizacion ni documentacion
disponible

Existen procesos documentados pero sin aprobacion de gerencia

Existe documentacion oficial aprobada por gerencia con procesos de
evaluacion, seguimiento y mejora, pero sin haber llevado a cabo ninguna
auditoria

Se han realizado pre-auditorias con plan de mejora en los procesos

e Dentro de la evaluacion de criterios se ha tomado como base las siguientes areas

por considerarlas medulares dentro del proceso productivo:
Administracion General
Compras e inventarios
Area 1: Recepcion y Preparacion de la Madera
Area 2: Aserradero pisos
Area 3: Lacado y almacenamiento de producto terminado
Control de Producto no conforme

Competencia y formacion del personal
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e Tras el levantamiento de informacion, mapeo de procesos y estudio del flujo
operativo en cada etapa, se determind que el area con menor indice de
cumplimiento con los requisitos establecidos es Control de Producto no
Conforme con un indice de cumplimiento del 10% unicamente, es decir, existe
un conocimiento bastante basico del control de calidad pero no hay un
procedimiento para tratar las no conformidades ni mucho menos un plan de
mejora continua, seguido se encontrd6 a dos areas cuyo porcentaje de
cumplimiento estd en el 20% produccion de tabloncillo de eucalipto y
Competencia y Formacion del personal; también consideradas areas medulares
que requieren una mejora, en especial el area de formacion. Por ultimo, con un
indice de cumplimiento de 40% se encasillaron Administracién General y
Compras e Inventario; pues por contabilidad empresarial disponen de alguna
marea de registros, pero hay que normalizar su uso y control.

e EIl estudio del diagrama Hombre-Maquina en cada equipo evidencia una
subutilizacion del personal y de ciertos equipos, ofreciendo una oportunidad de
mejora a través de la estandarizacion.

e La productividad actual del sistema esta en 0,62, lo que, ratifica la necesidad de
generar documentacion que permita optimizar el proceso a través de la gestion
técnica y documental en las fases medulares que agregan valor al producto y que
en este momento estan sin un control documental y estadistico.

e EIl estimador estadistico Chi Cuadrado permitio aceptar la hipotesis de la
investigacion con un 5% de nivel de significancia y con 1 grado de libertad el

(A% tabla es 4,84; siendo 3,84 el limite de aceptacion de la hipétesis.

5.2 Recomendaciones

Se recomienda:

e Como productores y comercializadores de productos en base a madera, impulsar
propuestas de regulacion y mantener vigia constante en vela de su
cumplimiento, con la finalidad de fomentar el desarrollo del sector productivo

maderero.
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Por pequefia que sea la empresa o emprendimiento, es indispensable mantener
un control de actividades y un flujo de proceso documentado, que a futuro
permitira efectuar las mejoras correspondientes en cada etapa de manufactura.
Realizar un estudio pormenorizado de tiempos y movimientos para calcular el
lead time Optimo en cada operacion, reduciendo tiempos muertos y
almacenamientos temporales innecesarios.

Identificar, documentar y reproducir en la organizacion los esquemas basicos
organizacionales como el organigrama de la empresa, y el manual de funciones
en cada una de las areas.

Proponer la estandarizacion de procesos como estrategia para la mejora de la
productividad en las pequefias y medianas empresas del sector maderero,

tomando como piloto la empresa Maderas Guerrero.
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CAPITULO VI

PROPUESTA
Tema:

Estandarizacion de procesos en la elaboracion de Pisos clasicos, a partir del Tabloncillo

de eucalipto, para mejorar la productividad en Maderas Guerrero.

6.1 Datos informativos

e Institucion: Maderas Guerrero.

e Beneficiarios: Area Produccion de Tabloncillo Eucalipto, Consumidor final
e Ubicacion: San Antonio, Ambato - Ecuador.

e Equipo técnico responsable: Investigador y Tutor.

e Costo: Indeterminado.

6.2. Antecedentes de la propuesta

Maderas Guerrero es una empresa del sector Maderero fundada en 1985 por el ingeniero
Angel Guerrero, inicia con un taller en la zona central del pais, exactamente en el sector
de San Antonio, en Ambato. El taller inicia apenas en un espacio fisico de
aproximadamente 180 metros cuadrados, con un personal de 6 miembros y poca

existencia de materia prima.

Con el pasar de los afios, el reconocimiento a su calidad y creatividad en disefios le
permiten copar nichos importantes de mercado y darse a conocer en la provincia de

Tungurahua.

De esta manera, en 1995 el aserradero crecio a nivel fisico; de igual forma el personal
empleado en el proceso productivo. En ese afio, se inauguraron nuevas instalaciones;

una segunda planta que vendria a constituirse en el eje productivo de Maderas Guerrero.
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La planta se ubica en la avenida Real Audiencia de Quito y Panamericana E35. En
menos de dos afios se logrdé reacomodar todas las instalaciones; estableciendo en la

antigua planta de San Antonio la parte administrativa, de terminado y comercializacion.

Actualmente la planta cuenta con maquinas especificas para trabajos de corte y disefio
de la madera, camara de secado con tecnologia de punta, herramientas para uso manual,
y una vasta existencia de materia prima-madera, que cumple con los requisitos del
actual Ministerio de Ambiente tales como: un plan de manejo integral de productos de

madera y un manejo forestal sustentable.

Con el transcurso del tiempo esta organizacién ha ido posicionandose dentro del
mercado principalmente del centro del pais, estableciendo sus puntos vitales en las
provincias de Tungurahua y Chimborazo, y hace algunos afios, incursionado en el

mercado de Bolivar, Pichincha y Cotopaxi.

La empresa actualmente elabora bajo pedido préacticamente todo lo que se le solicite,
pero su producto estrella por asi decirlo es la elaboracion de pisos de Eucalipto con los

diversos pinteados y terminados, como:

e Jaspeado
e Tipo Mascarey
e Chanul Café

e Bambu
e Cedro
e Chocolate

A pesar del continuo crecimiento de la empresa, aun se encasilla en el sector artesanal
de produccion de madera, por lo que muchas de las areas carecen de un sistema de
gestion adecuado, confiando en las habilidades, compromiso y experiencia de la
plantilla operativa para el aseguramiento de la calidad en los producto que actualmente

se elabora.
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6.3 Justificacion

La constante necesidad de competitividad hace que las empresas por mas pequefias que
sean busguen crecer y ser mas productivas y rentables, para ello se enfocan en las
actividades que agregan valor al producto o Core Business, como: Forma (;cémo hacer
el producto?), posesion (;Como vender y posicionar la marca?), tiempo y lugar

(Logistica).

Muchas de las PYMES buscan mayoritariamente posicionar la marca, pero descuidan la
forma en la que realizan los productos, haciendo que su mercancia no pueda hacerle
frente a los grandes emporios empresariales, por su baja calidad y elevado tiempo de

proceso, hace que cualquier intento de ganar mercado se desvanezca.

En las PYMES Madereras, la realidad es practicamente similar, productores
eminentemente artesanales, con productos de mediana calidad, plazos de entrega
elevados y costos altos por desperdicios, son el factor comun; por lo que presentar
propuestas de mejora, no es solo una opcion sino una necesidad, si lo que se espera es

mejorar los indices de rentabilidad empresarial.

La propuesta es viable y beneficiosa pues mediante el estudio de la empresa piloto
Maderas Guerrero, se puede establecer bases en las que, la estandarizacion sea en puntal

inicial para la elaboracion de politicas de Gestion de Calidad Total.

6.4 Objetivos de la Propuesta

General

Elaborar una propuesta para la Estandarizacion de Procesos en la elaboracion de pisos
clasicos de eucalipto con la finalidad de mejorar la productividad de las PYMES

Madereras.
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Especificos

e Determinar mediante la simulacion en planta, el estudio de tiempos vy
movimientos, las etapas del proceso que provocan demoras en la produccion
(WIP altos) de pisos clasicos en base a eucalipto.

e Elaborar los procedimientos de trabajo que agregan valor en la cadena, asi como

los de apoyo medular para la elaboracién del producto.

6.5. Analisis de Factibilidad

Politica

El proyecto es factible pues el gobierno ampara a las pequefias y medianas empresas
impulsando su desarrollo mediante politicas publicas como la LORCPM que en su
articulo 2 sefiala textualmente que: “su ambito de aplicacion son todos los operadores
econdémicos: personas naturales o juridicas, publicas o privadas, nacionales y
extranjeras, con o sin fines de lucro, que actual o potencialmente realicen actividades
econdmicas en todo o en parte del territorio nacional, asi como los gremios que las
agrupen, y las que realicen actividades econdmicas fuera del pais, en la medida en que
sus actos, actividades o acuerdos produzcan o puedan producir efectos perjudiciales en

el mercado nacional”
Organizacional

Maderas Guerrero tiene como visién a largo plazo consolidar un sistema de Gestion de
Calidad Total en todas las lineas productivas que maneja, por lo que el desarrollo de la
propuesta es factible pues, la normalizacién de procesos se considera como el paso
inicial para la consecucion de estos objetivos, mejorando Organizacionalmente,

financiera y estructuralmente la empresa.
Ambiental

El proyecto es factible en lo referente al ambito Ambiental, debido que para su

elaboracion de la propuesta no se utiliza elementos que contaminen el ambiente, por el
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contrario, de emplearse adecuadamente la documentacion y procedimientos se producira

a corto y mediano plazo una reduccion de desperdicio.
Econdmico - Financiero

El proyecto es factible econdmicamente puesto que la investigadora financiara todo el

estudio a realizar.

6.6 Fundamentacion Cientifico — Técnica

La estandarizacion

Es el desarrollo sistematico, aplicacion y actualizaciéon de patrones, medidas uniformes
y especificaciones para materiales, productos o marcas. No es un proceso nuevo, ha
existido desde hace mucho tiempo y constituye un método excelente para controlar los

costos de materiales de procesos. (Diez & Abreu, 2009)
Estandarizacion de procesos

Es un proceso dindmico por el cual se documenta los trabajos a realizar, la secuencia,
los materiales y herramientas de seguridad a usar en los mismos, facilitando la mejora

continua para lograr niveles de competitividad mundial. (Porras Salazar, 2010)
Estandarizacién vs. Estandarizacion de Procesos

La estandarizacion es un concepto bastante amplio, que, en el espectro, productivo,
organizacion incluso informatico tiene una cabida muy extensa, por lo que, es
indispensable encasillarla en el ambito productivo para interpretar su contexto de
manera enfatica, estandarizar, basicamente implica la unificacion de conceptos,
criterios, métodos, procesos, material e incluso conocimiento, con la finalidad de
eliminar las variaciones que a la final ocasionan en muchas ocasiones no
conformidades. Estandarizar un proceso por el contrario, contiene especificamente lo
necesario al trabajo, al proceso o a la actividad a realizar, es un concepto de

uniformidad maés puntual.

Estudio del Trabajo: Métodos, tiempos y movimientos
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Para establecer una mejora existen muchas maneras, una de ellas es el estudio de
métodos, tiempos y movimientos, que basicamente consiste en indagar en las etapas
productivas que tienen algun tipo de interrelacion Hombre- Maquina, que basicamente

siguio estas etapas:

1. Seleccidon del trabajo: Se consideraron las etapas que forman parte de la
elaboracion de pisos clasicos de eucalipto, desde la recepcion de materia prima
hasta el embarque de producto terminado.

2. Seleccion del operario: En las visitas realizadas se observaron a los operarios,
con similar capacidad y experiencia en el desarrollo de sus actividades.

3. Registro de informacion: Dentro del registro de informacién se incluyo:
Maquinas, herramientas, materiales, condiciones de trabajo, operaciones;

mediante entrevistas con el gerente de planta y los jefes de cada area.
El Estudio del Trabajoy la Productividad

La Productividad es la relacion cuantitativa entre lo que producimos y los recursos que
utilizamos y el estudio del trabajo nos permite evaluar y optimizar de manera eficaz el
lead time y los métodos que se puede emplear para hacer la labor méas fructifera y
generar réditos a mediano plazo.

Se estandariza el tiempo con el fin de tener una base para la programacion del trabajo,
determinar los costos estandares de mano de obra y de ahi, sustentar los incentivos para
el personal. El analisis de un proceso puede dar lugar a acciones de redisefio para
incrementar la eficacia, reducir costes, mejorar la calidad y acortar los tiempos

reduciendo los plazos de produccion y entrega del producto o servicio.
VSM (Mapa de Cadena de valor)

Los mapas de valor, también llamadas graficas del flujo de valor VSM (Value Stream
Map), son instrumentos metodolégicos empleados para profundizar el estudio de los
procesos, a nivel integral de toda la organizacion. El principal objetivo por el que se
desarrollan los mapas de valor consiste en que estos nos permiten identificar
ampliamente las actividades que no agregan valor al proceso, del mismo modo permiten

conocer el tiempo asociado a dichas actividades.
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El VSM se considera una actividad fundamental ante la formulacion de planes de
mejora, permitiendo identificar las demoras y ayuda a la elaboracion de planes de

optimizacion.

Para la diagramacion de una grafica de flujo de valor es necesario reconocer los

diversos simbolos que intervienen, tal y como se presenta en la siguiente figura:
Tabla 72: Simbologia VSM

SIMBOLOGIA REPRESENTA SIMBOLOGIA REPRESENTA

Cliente o Flujo electrdnico
R Producto: de informacidn:
Representa el Representa el
proveedar o \P intercambio
cliente. electrdnico de
datos.
Proceso: Flecha de envio:
Representa una Representa el
actividad o tarea a (]:I paso de
L4 realizar. informacidn de un
proceso a otro.
Flecha de Segmento de
retirada: Fin del escala de tiempo:
proceso. Representa el
---------- + tiempo en que se
_I—I demora en
realizar un
proceso.

Fuente: (Zambrano Eiédue,'Correa, & Gabriela, 2017)

1SO 9001

La 1SO 9001 es una norma internacional que se aplica a los sistemas de Gestion de
Calidad (SGC) y que se centra en todos los elementos de administracion de calidad con
los que una empresa debe contar para tener un sistema efectivo que le permita
administrar y mejorar la calidad de sus productos o servicios. Los clientes se inclinan
por los proveedores que cuentan con esta acreditacion porque de este modo se aseguran
de que la empresa seleccionada disponga de un buen sistema de gestidn de calidad. Esta
acreditacion demuestra que la organizacion estd reconocida por mas de 640000

empresas en todo el mundo. (Yafiez, 2008)

En la actualidad, son muchas las empresas de diferentes ambitos sectoriales que,

convencidas de las ventajas que tiene la implantacion de un sistema de gestion de la
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Calidad, se han decidido a trabajar segun los requisitos establecidos por la norma ISO
9000. La Norma I1SO 9001 del 2000 informa y sensibiliza a los directivos de la
significativa ventaja que puede suponer la implantacion objetiva y realista de un sistema
de gestion de la Calidad en sus organizaciones, para mejorar asi su competitividad v,

consecuentemente, sus resultados empresariales.

6.7 Modelo operativo

6.7.1 Identificacién de oportunidades de mejora mediante VMS

Para el estudio de las actividades a optimizar se realizo el levantamiento de la grafica de
cadena de valor, con la finalidad de identificar las demoras y evaluar el tiempo al que se
debe propender si la produccion llega al punto de convertirse en lean manufacturing,

para ello uno de los primeros pasos fue la recopilacion de la siguiente informacion:

e Tiempo disponible

e Takttime

e Tiempos de ciclo para cada operacion del proceso.

e Disponibilidad de cada equipo del proceso.

e Inventarios en cada etapa del proceso.

e Demanda del cliente, los medios por los cuales solicita, la frecuencia y cantidad
de los pedidos.

e Conocer la secuencia del proceso, el flujo de materiales y de informacion.
Tiempo disponible

El TD es la diferencia entre en tiempo total en planta y los momentos destinados para

descanso:
Tiempo disponible: Jornada Laboral — Descansos

En el caso de Maderas Guerrero se labora una jornada de 8 horas con un promedio de

descansos entre almuerzo y pausas activas de 30 minutos.

TD = (8% 60) — 30
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TD = 450 min

Demanda diaria

La demanda diaria es a la demanda programada de manera mensual, quincenal o

semanal sobre los dias laborables:

Pronostico mensual — semanal

D da diaria =
emanaa diaria dias laborados

Maderas Guerrero labora 6 dias por semana y bajo estimaciones se conoce que su

demanda semanal es de 180 tabloncillos de eucalipto

180
Demanda diaria = T

Demanda diaria = 30 tabloncillos diarios
Grafica VSM

La gréfica de Cadena de Valor de Maderas Guerrero identificd 4 Procesos para la

elaboracién del tabloncillo:

e Recepcion
e Secado
e Aserradero

e Lacado

En cada una se determino los tiempos de ciclo y los inventarios en proceso; tal y como

muestra la figura:
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Figura 49: VSM Maderas Guerrero
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Tiempo disponible: 450 min
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Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Takt Time
El Takt Time se clacula bajo la siguiente formulacién:

Tiempo disponible

Takt time =
Demanda diaria

Takt ti —450
akt time = —

Takt time = 15 min

Esto significa que el cliente compra con una frecuencia promedio 15 minutos por dia, de
tal manera que este tiempo debe ser nuestro objetivo de produccion. Ya en el Mapa de
Valor puede observar que existen procesos por mejorar e inventarios por reducir. El
paso siguiente serd entonces, tomar las acciones correspondientes para tratar de mejorar

los tiempos de entrega.
Estallido Kaizen

Representa la presencia de algun tipo de despilfarro, se emplea como mecanismo de
alerta a que un proceso puede ser mejorado, en el caso del VSM levantado existen este
tipo de simbolos a los largo de casi todo el proceso, cuyas causas y posibles soluciones

se detallan a continuacion:
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Figura 50. VSM con estallido Kaizen
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Oportunidades de mejora

En base a los resultados obtenidos en el analisis anterior se procedi6é a priorizar los
puntos criticos para formular oportunidades de mejora en cada uno de los casos, las

cuales se muestran a continuacion:

Esperas: la mayor ocurrencia de este desperdicio se encontrd en las areas de canteado
(en las 3 canteadoras), en el cepillado y entre los procesos de Machimbrado y

Tarumbeado; tentativamente por las siguientes razones:

e Por acaparamiento de materia prima y material en transito de produccion.
e Materia prima no conforme.

¢ Insuficiente cantidad de insumos en la linea productiva
Las oportunidades de mejora que se pueden sugerir son:

e Redistribucion de personal para la realizacion de las tareas
e Control de calidad en cada etapa del proceso para evitar acumulacion de
material no conforme

e Planificacion de compra de material e insumos

Sobre procesamiento: este desperdicio se lo encontr6 con mayor frecuencia en el area

de lacado, las posibles causas son:

e Poco compromiso en el cumplimiento de la tarea por parte de los
empleados.

e Ausencia de estdndares en funcion a los requerimientos del cliente.
Luego del estudio se puede decir que las oportunidades de mejora son las siguientes:
e Elaboracion de procedimientos para el cumplimiento de los estandares.

Personal subutilizado: este despilfarro se encuentra presente en todas las areas de

trabajo, sus causas son las siguientes:

¢ No se cuenta con un plan de remuneracion e incentivos.
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e No existe un procedimiento aprobado que indique como realizar el

proceso eficientemente
Por lo que seria conveniente implementar lo siguiente:

e Elaboracion de un plan de remuneracion y un plan de incentivos.

e Elaboracion de procedimientos de trabajo.

Defectos: el area de trabajo en la que se genera la mayor cantidad de defectos es la de
secado, sin embargo la mayoria de los mismos se evidencian en las areas de corte y

cepillado, las causas principales de estos defectos son las siguientes:
e Problemas con la materia prima,

6.7.2 Estandarizacion de Procesos

La estandarizacion de procesos se la realiza mediante la implementacion de un manual

de procedimientos operativos en las areas que requieren ser mejoradas.
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MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS
MADERAS GUERRERO
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INDICE

P-001

P-002

P-003

P-004

P-005

P-006

P-007

P-008

P-009

P-010

P-011

P-012

P-013

P-014
P-015

P-016

P-017

INDICE DE PROCEDIMIENTOS

REVISION POR LA DIRECCION

ELABORACION DE PROCEDIMIENTOS

CONTROL DE LA DOCUMENTACION Y LOS DATOS
COMPRAS Y CONTROL DE LOS PROVEEDORES
CONTROLDE LOS PRODUCTOS SUMINISTRADOS

POR EL CLIENTE
IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD DEL PRODUCTO

CANTEADO
SECADO
CORTE EN SIERRA'Y MULTISIERRA

CEPILLADO

MACHIMBRADO
MASILLADO
TINTEADO

LACADO
EMPAQUE Y DEPACHO

DIRECCION Y MEJORA CONTINUA

FORMACION

175



PROCEDIMIENTO PARA LA REVISION POR LA
DIRECCION

P 001

MADERAS GUERRERO

HISTORIAL DE REVISIONES

REVISION FECHA MOTIVO REVISION
1 4/08/17 Procedimiento original
DISTRIBUCION DE COPIAS
PERSONA DEPARTAMENTO FECHA ENTREGA FIRMA
Redactado: Revisado: Aprobado: Revision:
1
Ing. Karina Ing. Angel Guerrero Ing. Angel Guerrero Fecha:
Berrezueta GERENTE GERENTE 4-8-
FIRMA: FIRMA: FIRMA: Paginas:
1/4
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1. OBJETIVO

Implementar un método para la revision de las actividades relacionadas a la calidad por

parte la direccidn para garantizar la eficacia de las acciones ejecutadas.
2. ALCANCE

Este procedimiento se aplica a todas las actividades relacionadas a las operaciones de
MADERAS GUERRERO

3. REFERENCIAS.
INTERNA:
-No hay-
EXTERNA:
ISO 9001-2015
4. DEFINICIONES
Revision: Metodologia de analisis y discusion para la validacion de un texto

5. RESPONSABILIDADES.

FUNCION/LABOR RESP/ DEPTO. RESPONSABLE
Examinar las acciones referentes a
Gerente
Calidad y cotejar su eficacia.
Recopilar los datos para la revision Responsable de cada Departamento
Publicar los avances e informes de
revisiones Produccién - Adminstracion

Guardar la informacién
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6. EJECUCION.

Puntos a revisar: La revision del sistema se basara en:

Politica y objetivos de la Calidad en Maderas Guerrero

Evaluacion del producto y servicio por parte del cliente, incluyendo reclamaciones.

Desempefio de los procesos y conformidad del producto, incluyendo no conformidades

en materia prima y producto en proceso.

Recomendaciones para lamejora de procesos y procedimientos

Nuevos proyectos, productos y procesos (nuevos clientes, productos, calidades)

Periodicidad: La revision por parte de la direccion se realizard como

minimo una vez al afio.

Metodologia de la Revision: La revision se llevard a cabo en reuniones
convocadas por Gerencia, en las que se analizard la documentacion
presentada y preparada previamente por el Responsable de cada
Departamento. Todas las conclusiones que se extraigan se recogeran en
el informe de revision correspondiente (ver formato en anexo 1),
estableciéndose los nuevos objetivos, responsables y plazos para la
reevaluacion del desempefio. Dicho informe sera archivado por el
Gerencia que distribuira una copia a cada colaborador de la empresa.

Acciones de mejora: En caso de desviaciones, se adoptaran acciones que

estaran a encaminadas a:

La mejora del producto en relacion con los requisitos delcliente

La necesidad de recursos

7. ANEXOS

ANEXO 1: Informe Revision por la Direccién
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ANEXO 1: Informe Revision por la Direccién

MADERAS GUERRERO

INFORME DE REVISION POR LA DIRECCION

CODIGO: REV-MG-01 REV:
01
FECHA: 04/08/17

FECHA

MIEMBROS COMITE DE CALIDAD

BASES DELA REVISION

RECURSOS

RESPONSABLES PLAZOS

. Politica y objetivos de
la Calidad en Maderas
Guerrero

. Evaluacién del
producto y servicio por parte
del  cliente, incluyendo
reclamaciones.

. Desempefio de los
procesos y conformidad del
producto, incluyendo no
conformidades en materia
prima y producto en proceso.

. Recomendaciones para
la mejora de procesos y
procedimientos

. Nuevos proyectos,
productos y  procesos
(nuevos clientes, productos,
calidades)
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PROCEDIMIENTO PARA LA ELABORACION DE
PROCEDIMIENTOS

P 002

MADERAS GUERRERO

HISTORIAL DE REVISIONES

REVISION FECHA MOTIVO REVISION
1 4/08/17 Procedimiento original
DISTRIBUCION DE COPIAS
PERSONA DEPARTAMENTO FECHA ENTREGA FIRMA
Redactado: Revisado: Aprobado: Revision:
1
Ing. Karina Ing. Angel Guerrero Ing. Angel Guerrero Fecha:
Berrezueta GERENTE GERENTE 4-8-
FIRMA: FIRMA: FIRMA: Paginas:
Ya
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PROCEDIMIENTO PARA LA ELABORACION DE PROCEDIMIENTOS
1. OBJETO

El objeto de este procedimiento es especificar la manera de exponer, redactar, verificar,

aprobar, distribuir y modificar los procedimientos de forma sistematica.
2. ALCANCE

Este procedimiento se aplica a todos los procedimientos de la empresa Maderas
Guerrero dedicada a la elaboracion de productos madereros, en el Area productiva Pisos

Clasicos de Eucalipto, que se detallan en la relacion de procedimientos del Anexo 1.
3. REFERENCIAS

Procedimiento P 003: Control de la documentacion y losdatos.
4. DEFINICIONES

Procedimiento: Documento escrito que detalla la forma especifica de llevar a término

una actividad.

5. RESPONSABILIDADES

FUNCION/LABOR RESP/ DEPTO. RESPONSABLE

Elaboracion y revision de los
y Responsable de cada Departamento

procedimientos
Aprobacion de los procedimientos Gerente

6. EJECUCION
6.1 ESTRUCTURA DE UN PROCEDIMIENTO
Todos los procedimientos manejan el siguiente orden:

OBJETO: Se detalla ¢porqué? se realiza el procedimiento
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ALCANCE: Se indican las zonas, areas o productos a los cuales se aplica el

procedimiento.

REFERENCIAS: Aqui se citan tanto la documentacion interna o externa para la

ejecucion del procedimiento

DEFINICIONES: En este apartado se definen los conceptos utilizados en el

procedimiento que puedan estar sometidos a interpretaciones subjetivas.

RESPONSABILIDADES: En este apartado se indican las personas o departamentos
implicados en la aplicacion del procedimiento.

EJECUCION: En este apartado se detallan todas las fases en que se despliega el

procedimiento.

ANEXOS: En este apartado se incluyen los documentos o formatos necesarios para la

aplicacion del procedimiento, convenientemente identificados.
6.2 IDENTIFICACION

Los procedimientos se identifican con la letra P seguida por un nimero correlativo.
6.3 APLICACION DE LOS PROCEDIMIENTOS

Los procedimientos son aplicables desde la fecha de su aprobacion.
6.4 DISTRIBUCION

La Gerencia es responsable de hacer copias de los procedimientos y distribuirlas a los
departamentos afectados. El procedimiento que sea una copia debe llevar en la portada
la impresion inclinada de la palabra “COPIA”. Asimismo mantendra actualizada la tabla
de DISTRIBUCION DE COPIAS situada en la portada de cada procedimiento original

donde constan los destinatarios de los procedimientos.
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6.5 MODIFICACION Y ARCHIVO DEL ORIGINAL

El original de cada procedimiento es archivado por Gerencia. Cada vez que se
modifique un procedimiento, se registra en el HISTORIAL DE REVISIONES, que se
encuentra en la portada del procedimiento, el n° de la revision, la fecha de la revision, el

motivo de la revisién, y se sombrea el apartado modificado.
7 ANEXOS
ANEXO 1: Relacion de procedimientos

ANEXO 2: Formato 12 pagina de procedimiento.
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ANEXO 1: Relacién de procedimientos

RELACION DE PROCEDIMIENTOS

Cadigo

Registro

Responsable

Revision

P 001 Revision por la Direccion Gerencia

P 002 Elaboracion de procedimientos Gerencia

P 003 Control de la documentacion y los datos Gerencia

P 004 Compras y control de los proveedores Administracion
P 005 Control de los productos suministrados por el cliente Administracion
P 006 Identificacion y trazabilidad del producto Produccion

P 007 Canteado Produccién

P 008 Secado Produccion

P 009 Corte Produccion

P 010 Cepillado Produccion

P 011 Machimbrado Produccién

P 012 Masillado Produccion

P 013 Tintado Produccion

P 014 Lacado Produccion

P 015 Empaque y despacho Produccion

P 016 Direccion y mejora continua Gerencia

P 017 Formacién Administracion
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ANEXO 2: Formato 12 pagina de procedimiento.

PROCEDIMIENTO ABC

P XXX

MADERAS GUERRERO

HISTORIAL DE REVISIONES

REVISION FECHA MOTIVO REVISION

DISTRIBUCION DE COPIAS

PERSONA DEPARTAMENTO FECHA ENTREGA FIRMA
Redactado: Revisado: Aprobado: Revision:
1
NOMBRE NOMBRE NOMBRE Fecha:
XX-
FIRMA: FIRMA: FIRMA: Paginas:
Yy
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PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE LA
DOCUMENTACION Y LOS DATOS

P 003

MADERAS GUERRERO

HISTORIAL DE REVISIONES

REVISION FECHA MOTIVO REVISION
1 4/08/17 Procedimiento original
DISTRIBUCION DE COPIAS
PERSONA DEPARTAMENTO FECHA ENTREGA FIRMA
Redactado: Revisado: Aprobado: Revision:
1
Ing. Karina Ing. Angel Guerrero Ing. Angel Guerrero Fecha:
Berrezueta GERENTE GERENTE 4-8-
FIRMA: FIRMA: FIRMA: Paginas:
Ya
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1. OBJETO

Controlar toda la documentacién en referencia a los procedimientos que inciden en la

calidad de los productos que oferta Maderas Guerrero

2. ALCANCE
Este procedimiento se aplica a los siguientes documentos:
DOCUMENTOS INTERNOS: Procedimientos, Documentacion técnica

DOCUMENTOS EXTERNOS: Normas, Especificaciones del cliente

3. REFERENCIAS
Procedimiento P002: Elaboraciéon deProcedimientos.
4. DEFINICIONES

Documentacién técnica: La documentacion que especifica aspectos técnicos del proceso
y del producto.

5. RESPONSABILIDADES

FUNCION/LABOR RESP/ DEPTO. RESPONSABLE

Actualizar la relacién de documentos, Gerencia

normas externas y especificacion del
cliente.

Actualizar la base de datos de proyectos Produccion
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6. EJECUCION
6.1 CONTROL DE LA DOCUMENTACION INTERNA

Para el control de los documentos de carécter interno de MADERAS GUERRERO.
relacionados a la calidad del producto, hay que tener en cuenta los siguientes aspectos

gue a continuacién se detallan:

Elaboracion de documentos: Los responsables de la elaboracion se indican en la

portada del documento, y esta redactado en funcién a:

e Exigencia de norma ISO 9001:2015.

Revision y  aprobacion de documentos: Antes de su distribucion todos los
documentos son revisados y aprobados por el personal autorizado que se indica en el
documento. Entrando en vigencia y con la capacidad de ser ejecutoriado desde el

momento de su aprobacion.

Distribucion: El departamento que socializa el procedimiento es el mismo que lo

elabora.

Las copias distribuidas de la documentacion llevan la etiqueta con marca de agua en
forma diagonal con el texto: “COPIA”.

Modificacion de documentos: La persona responsable de modificar el documento es
aquella que lo elabor6 en un principio, o en su defecto a quien se le ha delegado esta

responsabilidad en caso de ausencia del ejecutor.

El documento debe revisarse y aprobarse por el mismo personal autorizado que revisé y

aprobd el documento original, salvo que se especifique expresamente otra cosa.
En cuanto al estado de modificacion de la documentacion interna cabe distinguir entre:

e Procedimientos:

El estado de modificacion se muestra a través del n° de revision y la fecha.

e Setienen en cuenta las especificaciones, si las hubiera, del cliente.
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Identificacién y codificacion de documentos: En la Relacién de documentos internos
viene el cddigo de cada documento, que se muestra también en la portada de todos los

documentos internos.

Archivo del original y del documento obsoleto: La documentacion original es
archivada por la persona que elabora el documento. También guarda el documento
obsoleto identificado como “nulo”. Y ademads elimina las copias de los documentos

obsoletos.
6.2 CONTROL DE LA DOCUMENTACION EXTERNA
Especificaciones del cliente

El responsable de Produccién a la llegada de una especificacion nueva o modificacion
de uno existente, lo sella y le pone la fecha de entrada y procede a anular con el sello de

“nulo” las especificaciones de cliente obsoletas.

Para asegurar que se esta utilizando la ultima version de las especificaciones del cliente,
el departamento de Produccion mantiene actualizado el registro de todos los proyectos

donde indica la descripcion de la pieza, la fecha de recepcion y las referencias adjuntas.
Normativa

Para la actualizacion de normativa, el interesado se pone en contacto con la entidad

emisora de la norma.
7 ANEXOS
ANEXO 1: Relacion de documentos internos.

ANEXO 2: Relacion de nuevas especificaciones por proyectos
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RELACION DE DOCUMENTOS INTERNOS

CODIGO: RDI-MG.01

REVISION: 01
FECHA: 04-08-17

CODIGO

DESCRIPCION

REVISION

PUNTOS
DE USO
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ANEXOS

NUEVAS ESPECIFICACIONES DE CLIENTE FECHA
) cob. SOLICITADO | RECIBIDO | REFERENCIAS
s PRODUCTO | eopeciFicacIioN POR POR ADJUNTAS
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PROCEDIMIENTO
CONTROL DE LOS PROVEEDORES

PARA

P 004

LAS COMPRAS Y EL

MADERAS GUERRERO

HISTORIAL DE REVISIONES

REVISION FECHA MOTIVO REVISION
1 4/08/17 Procedimiento original
DISTRIBUCION DE COPIAS
PERSONA DEPARTAMENTO FECHA ENTREGA FIRMA
Redactado: Revisado: Aprobado: Revision:
1
Ing. Karina Administracion Ing. Angel Guerrero Fecha:
Berrezueta GERENTE 4-8-
FIRMA: FIRMA: FIRMA: Péaginas:
Yy
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1. OBJETIVO
Describir los pasos a seguir para garantizar que las 6rdenes de compras (pedidos a
proveedores) efectuados por MADERAS GUERRERQO se realizan de acuerdo con los

requisitos especificados.
2. ALCANCE
Este procedimiento se aplica a la compra y a los proveedores de:

e Proveedores de Madera
e Proveedores de Equipo de proteccion personal
e Proveedores de Insumos

e Proveedores de Partes mecanicas, tornilleria y bisagras

3. REFERENCIAS
-No hay-
4. DEFINICIONES

Proveedor: Que se dedica a proveer o abastecer de productos necesarios a una persona

0 empresa.

5. RESPONSABILIDADES

FUNCION/ LABOR DEPTO. RESPONSIBLE
Responsables del proceso de compras Administracion

Asegurar la  conformidad con la Administracion
reglamentacion de los productos comprados.
Evaluacidn de los proveedores. Administracion

6. EJECUCION
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6.1 PROCESO DE COMPRAS

La asistente administrativa efectla la compra a los proveedores definidos en el alcance
de este procedimiento, mediante la orden de compra. Los proveedores tienen un tiempo
de 96 horas para la provision de material en compra normal y 6 horas en el caso de

compras emergentes.

La revision de material se realiza por parte de la Administracion y el pago es contra
factura a crédito 30 dias.

6.2 CONFORMIDAD CON LA REGLAMENTACION

Administracion asegura que todos los productos o materiales comprados utilizados en el

producto satisfacen las regulaciones aplicables y requisitos del cliente.

6.3 DESARROLLO DEL SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
DEL PROVEEDOR

A todos los proveedores se les solicita que completen el cuestionario de evaluacién de

proveedores, solicitdndole las certificaciones correspondientes.

EVALUACION INICIAL: A todos los proveedores se les pasa el cuestionario de

evaluacion de proveedor.

e En el caso de que el proveedor disponga de ISO 9001, el proveedor se clasifica
como minimo como proveedor A.

e En el caso, de que los proveedores sin ISO 9001 contesten el cuestionario, si la
nota resultante del cuestionario es superior al 80%, se clasifican como
proveedores B.

e Enotro caso el proveedor se clasifica como proveedor C.
SEGUIMIENTO DEL PROVEEDOR: Se valoraran segun:
1.- Devoluciones por producto no conforme ppm's

ppm's mensuales = n® unidades recibidas no conformes x 1.000.000
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2

n° unidades recibidas

.- Incumplimientos de plazo de entrega en %

% mensual incumplimiento de plazos = n° de entregas fuera de plazo x 100

3

n° de entregas

.- Incidencias en las entregas en %

% mensual incidencias en las entregas = n° de entregas con incidencias x 100

7.

n° de entregas

En consecuencia con el cumplimiento y desempefio en cada indicador se le asignara
una ponderacion A, B o C y a su vez se tomara acciones en cada evaluacion.
- Assi cumple con el objetivo todos los meses y el promedio
acumulado
- B si cumple con el objetivo promedio acumulado pero no alginmes
- Csino cumple con el objetivo ni algin mes ni el promedio

acumulado

Los proveedores calificados como Preferentes son aquellos que en sus evaluaciones
tuvieron preferentemente A

Los proveedores calificados como Aceptables son aquellos que en sus evaluaciones
tuvieron preferentemente entre Ay B.

Los proveedores calificados como No Recomendables son aquellos que en sus

evaluaciones tuvieron preferentemente C

En caso de presentarse un proveedor con una clasificacion B 6 C, se le notificara su
situacién y se le solicitaran acciones correctivas, si la clasificacion es C se procedera

a la sustitucién por un nuevo proveedor
ANEXOS

ANEXO 1: Orden de compra
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ANEXO 1: Orden de compra

MADERAS GUERRERO

ORDEN DE COMPRA

AREA
N, ORDEN:
FROCESD
SOLICTADD POR:
FECHA DE ENVID AL
PROVEEDOR: e
TELEFONOD FECHA ACORDADA DE
ENTREG# DE LOZ BIENES POR:
COMPRADD POR FARTE DEL PEOVEEDTE:
DESCRIFCION DE LOE BIEHES O FRECID FRECID
Ho. O e CODIGD | CANTIDAD | UNMIDAD shRECID PRECIC
SUETOTAL

Farma de Page: Gridita 30 dias

OEZERYACIOMES:

ENTREGAR EN:

FECHA DE RECEPCION:

MNOMERE 7 FIRMA DE GUIEN RECIEIO EL BIEN

MOMERE ¥ FIRMA

REZPOMEAELE DE BIEMES v SUMIMNIETROE
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PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE LOS
PRODUCTOS SUMINISTRADOS POR EL CLIENTE

P 005

MADERAS GUERRERO

HISTORIAL DE REVISIONES

REVISION FECHA MOTIVO REVISION
1 4/08/17 Procedimiento original
DISTRIBUCION DE COPIAS
PERSONA DEPARTAMENTO FECHA ENTREGA FIRMA
Redactado: Revisado: Aprobado: Revision:
1
Ing. Karina Administracion Ing. Angel Guerrero Fecha:
Berrezueta GERENTE 4-8-
FIRMA: FIRMA: FIRMA: Péaginas:
Ya
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PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE LOS PRODUCTOS SUMINISTRADOS POR EL CLIENTE

1. OBJETIVO

El objetivo de este procedimiento es establecer el procedimiento para cuidar los bienes
propiedad del cliente que se utilizan en MADERAS GUERRERO

2. ALCANCE

Los productos suministrados por el cliente son, en nuestro caso disefios, colores o

texturas especificos que desean para los pisos de eucalipto.
3. REFERENCIAS

-No hay-
4. DEFINICIONES

Propiedad del cliente: se refiere a que todo lo que se hace como parte de la labor de
servicio al cliente, ya sean documentos, materiales, etc. se convierten en su propiedad,

para lo cual se firma un contrato de cesidn de derechos.

5. RESPONSABILIDADES

FUNCION / LABOR DEPTO. RESPONSABLE
Notificacion de incidencias con los productos Produccién

propiedad del cliente

Recepcion moldes y disefios del cliente Produccién

6. EJECUCION

IDENTIFICACION DEL PRODUCTO DEL CLIENTE: Los moldes y disefios estan

numerados e identificados con el nombre del cliente.

VERIFICACION PIEZAS CLIENTE: Las muestras propiedad del cliente o bien

llevan su nombre o se guardan en lugar identificado.
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PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE LOS PRODUCTOS SUMINISTRADOS POR EL CLIENTE

PROTECCION MOLDES DE CLIENTE: La organizacion tiene la responsabilidad

de salvaguardar los bienes tangibles o intangibles propiedad del cliente.

NOTIFICACION AL CLIENTE: En el caso de que el embalaje del cliente sufra
alguna anomalia, suciedad o rotura, el responsable de Produccion notifica al cliente
mediante carta, fax o informe de no conformidad la anomalia detectada con foto. La

notificacién se archiva.
7. ANEXOS

- No hay-
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PROCEDIMIENTO PARA LA IDENTIFICACION Y

TRAZABILIDAD DEL PRODUCTO

P 006

MADERAS GUERRERO

HISTORIAL DE REVISIONES

REVISION FECHA MOTIVO REVISION
1 4/08/17 Procedimiento original
DISTRIBUCION DE COPIAS
PERSONA DEPARTAMENTO FECHA ENTREGA FIRMA
Redactado: Revisado: Aprobado: Revision:
1
Ing. Karina Produccion Ing. Angel Guerrero Fecha:
Berrezueta GERENTE 4-8-
FIRMA: FIRMA: FIRMA: Péaginas:
1/4
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PROCEDIMIENTO PARA LA IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD DEL PRODUCTO

1. OBJETO

Implantar un procedimiento de tipificacién del tabloncillo e eucalipto durante las etapas
de recepcion, canteado, secado, corte, cepillado, masillado, tinteado, lacado empaque y

despacho que permitan la trazabilidad especificada.

Establecer un sistema para identificar inequivocamente el estado de inspeccion de los

productos.
2. ALCANCE

Seran sometidos a identificacion todos los productos que circulen por las instalaciones

en sus distintas fases y procesos de elaboracion.
3. REFERENCIAS

-no hay-
4. DEFINICIONES

Trazabilidad: Capacidad para reconstruir la historia de un producto mediante

identificaciones registradas.
Orden de fabricacion: Lanzamiento de una fabricacion realizada por produccién.

5. RESPONSABILIDADES

FUNCION / LABOR RESP/DEPTO.
RESPONSABLE

Definir la  Trazabilidad E identificacion de lo Produccion

productos S

Identificar el producto en las distintas etapas de proceso ~ Cada operario que lo
manipule

Adjuntar etiqueta personal con las iniciales del operario Operario

Identificar el estado de inspeccidn en recepcion Almacén

Identificar el estado de inspeccion en proceso Yy Operario

despacho
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6. EJECUCION

6.1 IDENTIFICACION

MATERIAS PRIMAS Y PRODUCTO EN PROCESO

El método de identificacion de las materias primas y producto en proceso esta definido

de la siguiente manera:

Product Antes Inspeccionado y Inspeccionado y Pendiente
roducto Inspeccion conforme no conforme Inspeccion
Madera de Etiqueta Etiqueta verde Etiqueta Roja Etiqueta
Eucalipto proveedor (Anexo 1): (Anexo 2): Amarilla:
-Responsible -Responsible (Anexo 3)
-Denominacion -Lote -Causa -Responsable
-Lote -Fecha -Fecha -Causa
-Articulo -Fecha
PRODUCTO ACABADO

El método de identificacion de los productos acabados y a punto de expedir en
MADERAS GUERRERO. se realiza mediante etiqueta personal (ver en anexos) que

incluye la referencia, descripcion, la cantidad, el n° de OF y la fecha.
6.2 TRAZABILIDAD

Cuando un cliente de Maderas Guerrero encuentra una no conformidad se le solicita el
n° de O.F. y la informacidn de la etiqueta personal y a partir de aqui se puede saber: la
fecha que se fabricd, la cantidad fabricada, los controles de calidad que se hicieron,

operarios gque intervinieron en lafabricacion, lote de Materia Prima.

7. ANEXOS

ANEXO 1: Etiqueta Verde; ANEXO 2: Etiqueta Roja ; ANEXO 3: Etiqueta Amarilla;
ANEXO 4: Etiqueta Personal
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ANEXO 1: Etiqueta Verde

ANEXO 2: Etiqueta Roja

ANEXO 3: Etiqueta Amarilla

CONTROL DE
MADERAS GUERRERO CALIDAD

PENDIENTE VERIFICACION

Cantidad Proveedor Cliente Codigo
Responsable Lote Fecha
Articulo

203



ANEXO 4: Etiqueta Personal

MADERAS GUERRERO

ETIQUETA PERSONAL

DENOMINACION

OP

CANTIDAD

FECHA

COLOR

OF
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PROCEDIMIENTO PARA LA OPERACION CANTEADO

P 007

MADERAS GUERRERO

HISTORIAL DE REVISIONES

REVISION FECHA MOTIVO REVISION
1 4/08/17 Procedimiento original
DISTRIBUCION DE COPIAS

PERSONA DEPARTAMENTO FECHA ENTREGA FIRMA

Redactado: Revisado: Aprobado: Revision:
1
Ing. Karina Produccién Ing. Angel Guerrero Fecha:
Berrezueta GERENTE 4-8-
FIRMA: FIRMA: FIRMA: Paginas:

1/4




1. OBJETO

El objeto de este procedimiento es definir las pautas a seguir para que el proceso de

canteado se lleve a cabo bajo condiciones planteadas.

2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable a todas las operaciones que constituyen el proceso de

elaboracion de tabloncillo de eucalipto que guarden relacion con: CANTEADO

3. REFERENCIAS

- Procedimiento de Identificacion y trazabilidad del producto: P 006

4. DEFINICIONES

Canteado: Labrar los bordes de una piedra, tabla u otro material.

Tabloncillo: Pieza de madera de sierra de diferentes dimensiones segun la region.

5. RESPONSABILIDADES

FUNCION/LABOR RESP/DPTO. RESPONSABLE

Descripcion del proceso de canteado Produccién

Descripcion planes de control Produccion

Cumplir los registros de autocontrol Operarios

Elaboracidn Instrucciones de Trabajo Produccién

Programar la produccion Gerencia

Puesta a punto del trabajo Operario

Verificar la puesta en marcha Produccion

6. EJECUCION

6.1 DESCRIPCION DEL PROCESO

En MADERAS GUERRERO el canteado se realiza en dos areas:

- Enrecepcién de Materia Prima

- En Aserradero Pisos
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Las operaciones son idénticas lo que varia en cada una son las entradas y salidas, por lo

que en los puntos que sean necesario se enfatizara las diferencias documentales segun el

area.

Entradas y Salidas.
AREA:
Entradas

Recepcion

Insumo- informacion- Documento

Origen

Madera Pre-secada

Almacenamiento Primario

Orden de trabajo Ventas
Salidas
Servicio o Producto Destino

Madera Canteada

Corte Primario Sierra

Entradas y Salidas.

AREA: Aserradero Pisos

Entradas

Insumo- informacion- Documento

Origen

Madera seca al 12%

Cémara de Secado

Salidas

Servicio o Producto

Destino

Madera Canteada

Corte Secundario Multisierra

6.2 PUESTA A PUNTO DEL LUGAR DE TRABAJO

Al iniciar la jornada de trabajo, el operario prepara la maquina o el puesto de montaje.

La puesta a punto del lugar de trabajo incluye la revision rapida del estado superficial de

la maquina, cuidando que todo se encuentre con conformidad con las pautas de orden y

limpieza de la empresa, revisa las conexiones eléctricas y las partes mecanicas vistas.
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Cuando el operario considera que el proceso esta preparado, se procede a encender el

equipo para iniciar la produccion.

(#)

6.3.1
6.3.2
6.3.3
6.3.4
6.3.5
6.3.6
6.3.7
6.3.8

6.3.9

6.3 PROCESO

(Quien)
Operario 1
Operario 1y 2
Operario 1
Operario 1
Operario 1
Operario 1
Operario 2
Operario 2

Operario 2

(Actividad)

Recibe la OT (Area Recepcion de Madera)

Traslada la madera hacia el equipo

Prepara el equipo (ver punto 6.2)

Enciende el equipo

Toma la madera de uno de sus extremos y lo acerca a la canteadora
Pasa la madera por la canteadora

Verifica que la madera no tenga defectos (punto 6.4)

Toma la madera canteada y la traslada a la sierra

Apagar y el equipo verificando orden y limpieza en el area de trabajo
(punto 6.5)
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/- N FLUJO DE PROCESO
( INICIO )

! }

PASAR LA MADERA
POR EL EQUIPO

TRASLADAR LA

MADERA AL EQUIPO CONTROL DE NO

CONFORMIDADES

A 4

TRASLADAR LA
MADERA

PREPARAR EL

EQUIPO PROCESADA A LA

SIGUIENTE ETAPA

A 4 A 4

ENCENDER EL
EQUIPO APAGAR EL EQUIPO
v ) v
ACERCAR LA “/ FIN \
MADERA AL EQUIPO N J

[

6.4 CONTROL DE LOSDEFECTOS

Cuando un operario detecta un producto con alguna no conformidad respecto a la
longitud, o desperfectos superficiales o funcionales de la madera, lo separa y lo coloca
en una caja con etiqueta roja que esta a pie de maquina. Se anota la cantidad de piezas
no conformes y el motivo de la incidencia. Este proceso se detalla en el procedimiento

Control de las no conformidades.
6.5 LIMPIEZA DE LAS INSTALACIONES

Todo el personal de MADERAS GUERRERO debe cuidar que el nivel de orden y
limpieza del lugar de trabajo y de las instalaciones sea el adecuado, para poder cumplir

con las Instrucciones de Trabajo dadas.
7. ANEXOS
ANEXO 1: Orden trabajo. =~ ANEXO 2: Equipos para el Canteado
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ANEXO 1: Orden trabajo.

ORDEN DE TRABAJO

CcODIGO: OT-MG-01
REVISION: 01
FECHA: 04-08-17

ORDEN DE TRABAJO Nr: OoT- FECHA:
PIEZAS
N° OF: FECHA:
OFP: PIEZA:
TRABAJO A
DESCRIPCION DEL TRABAJO A REALIZAR:
HO DEDICACION PIEZ
FECHA | OPERA OBSERVACIONES
RIO empiE | AcaB | compLe | pARciA | BUENA MALA
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ANEXO 2: Equipos para el Canteado

Canteadora en Area de Aserradero Pisos

211



PROCEDIMIENTO PARA LA OPERACION SECADO

P 008

MADERAS GUERRERO

HISTORIAL DE REVISIONES

REVISION FECHA MOTIVO REVISION
1 4/08/17 Procedimiento original
DISTRIBUCION DE COPIAS
PERSONA DEPARTAMENTO FECHA ENTREGA FIRMA
Redactado: Revisado: Aprobado: Revision:
1
Ing. Karina Produccion Ing. Angel Guerrero Fecha:
Berrezueta GERENTE 4-8-
FIRMA: FIRMA: FIRMA: Péaginas:
Ya

212




PROCEDIMIENTO PARA LA OPERACION SECADO

1. OBJETO

El objeto de este procedimiento es definir las pautas a seguir para que el proceso de

Secado se lleve a cabo bajo condiciones planteadas.

2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable a todas las operaciones que constituyen el proceso de

elaboracion de tabloncillo de eucalipto que guarden relacion con: SECADO

3. REFERENCIAS

- Procedimiento de Identificacion y trazabilidad del producto: P 006

4. DEFINICIONES

Secado: Obtencion de madera con un contenido de humedad que quede en equilibrio

con la atmdsfera en la cual sera utilizada con el menor costo y degradacién posibles.

5. RESPONSABILIDADES

FUNCION/LABOR RESP/DPTO. RESPONSABLE
Descripcion del proceso de secado Produccién
Cumplir los registros de autocontrol Operarios
Elaboracidn Instrucciones de Trabajo Produccién
Programar la produccion Gerencia
Puesta a punto del trabajo Operario
Verificar la puesta en marcha Produccién

6. EJECUCION
6.1 DESCRIPCION DEL PROCESO

En MADERAS GUERRERO el secado se realiza tras el perfilado y corte inicial de la
madera en el Area de Recepcion de Materia Prima. El objetivo del secado es la
eliminacién del exceso de humedad que hace que la madera pueda ser procesada sin

exceso de porosidad o dureza.
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Entradas y Salidas.

Entradas

Insumo- informacion- Documento

Origen

Madera Canteada y cortada

Canteado y corte primario

Salidas

Servicio o Producto

Destino

Madera Seca al 12%

Aserradero Pisos

6.2 PROCESO

#) (Quien)

6.2.1  Operario 1
6.2.2  Operario 1
6.2.3  Operario 1
6.2.4  Operario 1
6.2.5  Operario 1
6.2.6  Operario 1
6.2.6.1 Operario 1
6.2.6.2 Operario 1
6.2.6.3 Operario 1
6.2.6.4 Operario 1
6.2.7  Operario 1

(Actividad)

Traslada la madera para el emparrillado (Se espera 8 horas

a preseque)

Traslada la madera hacia el equipo
Prepara el equipo (ver punto 6.2)
Enciende el equipo

Verifica las condiciones operativas del equipo en el tablero

de control

Realiza la extraccion de probetas para el Control de Calidad
del Secado (punto 6.4)

Pesar la probeta en la gramera
Colocar en el horno a 100° por 30 min
Extraer la probeta del horno y volver a pesar

Realiza la medicion de masa humeda con el hidrémetro y

apunta los resultados

Una vez alcanzado el parametro (12% de humedad) se
procede a ventilar la cdmara de secado
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#) (Quien)
6.3.8  Operario 1

/,—,
( INICIO
P j

\ 4

EMPARRILLAR LA
MADERA PARA E
PRESECADO

\ 4

TRASLADAR LA
MADERA AL EQUIPO

\ 4

(Actividad)

de trabajo (punto 6.6)

FLUJO DE PROCESO

PREPARAR EL
EQUIPO

\ 4

ENCENDER EL
EQUIPO

\ 4

VERIFICAR LAS
CONDICIONES
OPERATIVAS
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\ 4

EXTRACCION DE
PROBETAS PARA
CONTROL DE
CALIDAD

Apagar y el quipo verificando orden y limpieza en el area

CONTROL DE NO
CONFORMIDADES

VENTILACION DE LA
CAMARA DE
SECADO

APAGAR EL EQUIPO




6.3 PUESTA A PUNTO DEL LUGAR DE TRABAJO
Al iniciar la jornada de trabajo, el operario prepara la maquina o el puesto de montaje.

La puesta a punto del lugar de trabajo incluye la revision rapida del estado superficial de
la maquina, cuidando que todo se encuentre con conformidad con las pautas de orden y

limpieza de la empresa, revisa las conexiones eléctricas y las partes mecanicas vistas.

Cuando el operario considera que el proceso esta preparado, se procede a encender el

equipo para iniciar la produccion.
6.4 CONTROL DE CALIDAD DEL SECADO

El CC del Secado se lo realiza mediante la extraccion de una probeta de 2 cm. De
longitud tomada desde una distancia de 80 cm. de uno de los extremos de la madera, la

medicion de humedad se la realiza con los equipos mostrados en el Anexo 2.
6.4 CONTROL DE LOSDEFECTOS

Cuando un operario detecta un producto con alguna no conformidad respecto a la pauta
de control, lo separa y lo coloca en una caja con etiqueta roja que esta a pie de maquina.
Se anota la cantidad de piezas no conformes y el motivo de la incidencia. Este proceso

se detalla en el procedimiento Control de las no conformidades.
6.5 LIMPIEZA DE LASINSTALACIONES

Todo el personal de MADERAS GUERRERO debe cuidar que el nivel de orden y
limpieza del lugar de trabajo y de las instalaciones sea el adecuado, para poder cumplir

con las Instrucciones de Trabajo dadas.
7. ANEXOS
Anexo 1. Formato Control de Calidad de la madera

Anexo 2. Equipos para el Secado y Control de Calidad en Secado
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Anexo 1. Formato Control de Calidad de la madera

MADERAS GUERRERO

MADERAS GUERRERO

CONTROL DE CALIDAD EN PROBETAS

ORDEN DE TRABAJO No.

CODIGO: OT-MG-01
REVISION: 01
FECHA: 04-08-17

PRODUCTO
RESPONSABLE
PROBETA MASA MASA %
No. FECHA HORA SECA HUMEDA | HUMEDAD OBESRVACIONES
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Anexo 2. Equipos para el Control de Calidad en Secado

Camara de Secado
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PROCEDIMIENTO PARA LA OPERACION CORTE EN SIERRA Y MULTISIERRA

1. OBJETO

El objeto de este procedimiento es definir las pautas a seguir para que el proceso de

canteado se lleve a cabo bajo condiciones planteadas.
2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable a todas las operaciones que constituyen el proceso de
elaboracion de tabloncillo de eucalipto que guarden relacion con: CORTE EN SIERRA
Y MULTISIERRA

3. REFERENCIAS

- Procedimiento de Identificacion y trazabilidad del producto: P 006

4. DEFINICIONES

Sierra: Herramienta que sirve para cortar madera y otros cuerpos duros y que esta
formada por una hoja de acero con dientes al borde
Multisierra: Equipo semiautomatizado que permite realizar una amplia variedad de

operaciones de corte

5. RESPONSABILIDADES

FUNCION/LABOR RESP/DPTO. RESPONSABLE
Descripcién del proceso de corte Produccion
Cumplir los registros de autocontrol Operarios
Elaboracién Instrucciones de Trabajo Produccién
Programar la produccion Gerencia
Puesta a punto del trabajo Operario
Verificar la puesta en marcha Produccion

6. EJECUCION
6.1 DESCRIPCION DEL PROCESO

El proceso de corte en MADERAS GUERRERO se realiza en dos areas: Recepcion de
Materia Prima y en Aserradero Pisos. Las operaciones son idénticas lo que varia en cada
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PROCEDIMIENTO PARA LA OPERACION CORTE EN SIERRA Y MULTISIERRA

una son los espacios de procesamiento, por lo que en los puntos que sean necesario se

enfatizara las diferencias documentales segun el area.

Entradas y Salidas.
AREA: Recepcion

Entradas

Insumo- informacion- Documento Origen

Madera perfilada en la canteadora Canteado primario
Salidas

Servicio o Producto Destino

Madera Cortada Camara de Secado

Entradas y Salidas.
AREA: Aserradero Pisos

Entradas

Insumo- informacion- Documento Origen

Madera perfilada en la canteadora Canteado Aserradero Pisos
Salidas

Servicio o Producto Destino

Madera Cortada Cepilladora

6.2 PUESTA A PUNTO DEL LUGAR DE TRABAJO
Al iniciar la jornada de trabajo, el operario prepara la maquina o el puesto de montaje.

La puesta a punto del lugar de trabajo incluye la revision rapida del estado superficial de
la maquina, cuidando que todo se encuentre con conformidad con las pautas de orden y

limpieza de la empresa, revisa las conexiones eléctricas y las partes mecéanicas vistas.

Cuando el operario considera que el proceso esta preparado, se procede a encender el

equipo para iniciar la produccion.
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6.3 PROCESO

#) (Quien) (Actividad)

6.3.1 Operario 1 Traslada la madera hacia el equipo

6.3.2  Operario 1 Prepara el equipo (ver punto 6.2)

6.3.3  Operario 1 Enciende el equipo

6.3.4  Operario 1 Toma la madera de uno de sus extremos y lo acerca a la

sierra o multisierra

6.3.5 Operario 1 Pasa la madera por la sierra 0 multisierra

6.3.6  Operario 1 Verifica que la madera no tenga defectos (punto 6.4)
6.3.7  Operario 1 Toma la madera cortada y la traslada a la cepilladora
6.3.8  Operario 1 Apagar y el quipo verificando orden y limpieza en el

area de trabajo (punto 6.5)

FLUJO DE PROCESO

\/ INICIO
\ PASAR LA MADERA

POR EL EQUIPO

\ 4

TRASLADAR LA

MADERA AL EQUIPO CONTROL DE NO

CONFORMIDADES

\ 4

TRASLADAR LA
MADERA
PROCESADA A LA
SIGUIENTE ETAPA

PREPARAR EL
EQUIPO

\ 4 ) 4
ENCENDER EL
EQUIPO APAGAR EL EQUIPO
\ 4 \ 4
-
ACERCAR LA ( FIN
MADERA AL EQUIPO \

[ |
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6.4 CONTROL DE LOSDEFECTOS

Cuando un operario detecta un producto con alguna no conformidad respecto a las
especificaciones de cada tabloncillo, lo separa y lo coloca en una caja con etiqueta roja
que esta a pie de maquina. Se anota la cantidad de piezas no conformes y el motivo de
la incidencia. Este proceso se detalla en el procedimiento Control de las no

conformidades.
6.5 LIMPIEZA DE LAS INSTALACIONES

Todo el personal de MADERAS GUERRERO debe cuidar que el nivel de orden y
limpieza del lugar de trabajo y de las instalaciones sea el adecuado, para poder cumplir

con las Instrucciones de Trabajo dadas.
7. ANEXOS

Anexo 1: Equipos para corte
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Anexo 1: Equipos para corte

Corte en Recepcion de madera

Corte en Aserradero Pisos
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PROCEDIMIENTO PARA LA OPERACION CEPILLADO

1. OBJETO

El objeto de este procedimiento es definir las pautas a seguir para que el proceso de

cepillado se lleve a cabo bajo condiciones planteadas.

2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable a todas las operaciones que constituyen el proceso de

elaboracion de tabloncillo de eucalipto que guarden relacion con: CEPILLADO

3. REFERENCIAS

- Procedimiento de Identificacion y trazabilidad del producto: P 006

4. DEFINICIONES

Cepillado: elaboracion de superficies planas, acanalamientos y otras formas

geomeétricas en las piezas. La Unica restriccion es que las superficies han de ser planas

5. RESPONSABILIDADES

FUNCION/LABOR RESP/DPTO.
RESPONSABLE

Descripcidn del proceso de canteado Produccion

Cumplir los registros de autocontrol Operarios

Elaboracién Instrucciones de Trabajo Produccion

Programar la produccion Gerencia

Puesta a punto del trabajo Operario

Verificar la puesta en marcha Produccion

6. EJECUCION

6.1 DESCRIPCION DEL PROCESO

Una vez cortada la madera el siguiente paso es pasarla por la cepilladora para obtener la

forma deseada del tabloncillo de eucalipto.
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Entradas y Salidas.

AREA: Aserradero Pisos

Entradas
Insumo- informacion- Documento Origen
Madera cortada Multiserra
Salidas
Servicio o Producto Destino
Madera cepillada Moldurera

(#)

6.2.1
6.2.2
6.2.3

6.2.4

6.2.5
6.2.6
6.2.7

6.2.8

6.2 PROCESO

(Quien)

Operario 1
Operario 1
Operario 1

Operario 1

Operario 1
Operario 1
Operario 1

Operario 1

(Actividad)

Traslada la madera hacia el equipo
Prepara el equipo (ver punto 6.3)
Enciende el equipo

Toma la madera de uno de sus extremos y lo acerca a la

cepilladora

Pasa la madera por la cepilladora

Verifica que la madera no tenga defectos (punto 6.4)
Toma la madera canteada y la traslada a la moldurera

Apagar y el quipo verificando orden y limpieza en el &rea
de trabajo (punto 6.5)
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FLUJO DE PROCESO

| /7\ A 4
( INICIO PASAR LA MADERA
N

POR EL EQUIPO

\ 4

TRASLADAR LA
MADERA AL EQUIPO CONTROL DE NO

CONFORMIDADES

\ 4

TRASLADAR LA
MADERA
PROCESADA A LA

PREPARAR EL

EQUIPO SIGUIENTE ETAPA
\ 4 \ 4
ENCENDER EL
EQUIPO APAGAR EL EQUIPO
\ 4 - \ 4 ~
ACERCAR LA ( FIN )
MADERA AL EQUIPO \ v,

6.3 PUESTA A PUNTO DEL LUGAR DE TRABAJO
Al iniciar la jornada de trabajo, el operario prepara la maquina o el puesto de montaje.

La puesta a punto del lugar de trabajo incluye la revision rapida del estado superficial de
la maquina, cuidando que todo se encuentre con conformidad con las pautas de orden y

limpieza de la empresa, revisa las conexiones eléctricas y las partes mecanicas vistas.

Cuando el operario considera que el proceso estd preparado, se procede a encender el

equipo para iniciar la produccion.
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6.4 CONTROL DE LOSDEFECTOS

Cuando un operario detecta un producto con alguna no conformidad respecto al acabado
superficial del tabloncillo, lo separa y lo coloca en una caja con etiqueta roja que esta a
pie de maquina. Se anota la cantidad de piezas no conformes y el motivo de la
incidencia. Este proceso se detalla en el procedimiento Control de las no

conformidades.
6.5 LIMPIEZA DE LAS INSTALACIONES

Todo el personal de MADERAS GUERRERO debe cuidar que el nivel de orden y
limpieza del lugar de trabajo y de las instalaciones sea el adecuado, para poder cumplir

con las Instrucciones de Trabajo dadas.
7. ANEXOS

Anexo 1: Equipo para cepillado
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Anexo 1: Equipo para cepillado

Equipo para cepillado
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PROCEDIMIENTO PARA LA OPERACION MACHIMBRADO

1. OBJETO

El objeto de este procedimiento es definir las pautas a seguir para que el proceso de

Machimbrado se lleve a cabo bajo condiciones planteadas.

2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable a todas las operaciones que constituyen el proceso de

elaboracion de tabloncillo de eucalipto que guarden relacion con: MACHIMBRADO

3. REFERENCIAS

- Procedimiento de Identificacion y trazabilidad del producto: P 006

4. DEFINICIONES

Machimbre: ensamblar tablas de madera cepillada por medio de rebajesy cortes en
sus cantos, para lograr por medio de la sucesion de piezas encajadas entre si una sola

superficie lisa, uniforme y solida.

5. RESPONSABILIDADES

FUNCION/LABOR RESP/DPTO. RESPONSABLE
Descripcion del proceso de machimbrado Produccién
Cumplir los registros de autocontrol Operarios
Elaboracidn Instrucciones de Trabajo Produccién
Programar la produccion Gerencia
Puesta a punto del trabajo Operario
Verificar la puesta en marcha Produccién

6. EJECUCION

6.1 DESCRIPCION DEL PROCESO

En MADERAS GUERRERO el Machimbrado se realiza en el area de Aserradero Pisos,

cuyas entradas y salidas se detallan a continuacion:
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Entradas y Salidas.

Entradas
Insumo- informacion- Documento Origen
Madera cepillada Cepilladora
Salidas
Servicio o Producto Destino
Madera machehimbrada Masillado

6.2 PUESTA A PUNTO DEL LUGAR DE TRABAJO

Al iniciar la jornada de trabajo, el operario prepara la maquina o el puesto de montaje.

La puesta a punto del lugar de trabajo incluye la revision rapida del estado superficial de

la maquina, cuidando que todo se encuentre con conformidad con las pautas de orden y

limpieza de la empresa, revisa las conexiones eléctricas y las partes mecanicas vistas.

Cuando el operario considera que el proceso esta preparado, se procede a encender el

equipo para iniciar la produccion.

(#)

6.3.1
6.3.2
6.3.3
6.3.4
6.3.5
6.3.6

6.3.7

6.3.8

6.3 PROCESO

(Quien)

Operario 1
Operario 1
Operario 1
Operario 1
Operario 1
Operario 1

Operario 1

Operario 1

(Actividad)

Traslada la madera hacia el equipo

Prepara el equipo (ver punto 6.2)

Enciende el equipo

Toma la madera y la acerca a la acerca a la machimbradora
Pasa la madera por la machimbradora

Verifica que la madera no tenga defectos (punto 6.4)

Toma la madera canteada y la traslada al almacenamientos

previo al masillado

Apagar y el quipo verificando orden y limpieza en el area de
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#) (Quien) (Actividad)

trabajo (punto 6.5)

FLUJO DE PROCESO

( INICIO
PASAR LA MADERA

O v
-

POR EL EQUIPO

\ 4

TRASLADAR LA
MADERA AL EQUIPO CONTROL DE NO

CONFORMIDADES

\ 4

TRASLADAR LA
MADERA
PROCESADA A LA

PREPARAR EL

EQUIPO SIGUIENTE ETAPA
A 4
ENCENDER EL
EQUIPO APAGAR EL EQUIPO
\ 4 \ 4

ACERCAR LA
MADERA AL EQUIPO

FIN

a4

6.4 CONTROL DE LOSDEFECTOS

Cuando un operario detecta un producto con alguna no conformidad respecto a las
especificaciones del producto, lo separa y lo coloca en una caja con etiqueta roja que
estd a pie de maquina. Se anota la cantidad de piezas no conformes y el motivo de la
incidencia. Este proceso se detalla en el procedimiento Control de las no

conformidades.
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6.5 LIMPIEZA DE LAS INSTALACIONES

Todo el personal de MADERAS GUERRERO debe cuidar que el nivel de orden y
limpieza del lugar de trabajo y de las instalaciones sea el adecuado, para poder cumplir

con las Instrucciones de Trabajo dadas.

7. ANEXOS

Anexo 1: Maquina Machimbradora
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Anexo 1: Maquina Machimbradora
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PROCEDIMIENTO PARA LA OPERACION MASILLADO

1. OBJETO

El objeto de este procedimiento es definir las pautas a seguir para que el proceso de

Masillado se lleve a cabo bajo condiciones planteadas.
2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable a todas las operaciones que constituyen el proceso de

elaboracion de tabloncillo de eucalipto que guarden relacion con: MASILLADO

3. REFERENCIAS

- Procedimiento de Identificacion y trazabilidad del producto: P 006

4. DEFINICIONES

Masillado: tratamiento para la restauracion de este material, ya que nos permite rellenar

grietas, agujeros y demas desperfecto

5. RESPONSABILIDADES

FUNCION/LABOR RESP/DPTO. RESPONSABLE
Descripcion del proceso de Masillado Produccién
Cumplir los registros de autocontrol Operarios
Elaboracidn Instrucciones de Trabajo Produccién
Programar la produccion Gerencia
Puesta a punto del trabajo Operario
Verificar la puesta en marcha Produccién

6. EJECUCION
6.1 DESCRIPCION DEL PROCESO

El objetivo del Masillado es la correccidn de imperfecciones leves en la madera antes de
ser tinturada y lacada, con la finalidad de otorgar un acabado de calidad, las entradas y

salidas de este proceso son:
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Entradas y Salidas.
AREA: Aserradero Pisos

Entradas

Insumo- informacion- Documento Origen

Madera Machimbrada Machimbradora

Masilla Bodega de suministros e insumos

Lija #60 Bodega de suministros e insumos
Salidas

Servicio o Producto Destino

Madera masillada Tintado

6.2 PUESTA APUNTO DEL LUGAR DE TRABAJO
Al iniciar la jornada de trabajo, el operario prepara su sitio de trabajo

La puesta a punto del lugar de trabajo incluye la revision rapida del estado superficial
del lugar en el que efectta la labor, cuidando que todo se encuentre con conformidad
con las pautas de orden y limpieza de la empresa, revisa si existe la iluminacion
adecuada y el material como es la masilla y las lijas para la realizacion eficiente de la
tarea.

Cuando el operario considera que el proceso esta preparado, se procede a iniciar la

labor.
6.3 PROCESO
# (Quien) (Actividad)
6.3.1 Operario 1 Verificar puesta a punto del lugar de trabajo (punto 6.2)
6.3.2  Operario 1 Trasladar la madera a la mesa de trabajo
6.3.3  Operario 1 Aplicar la masilla en las zonas requeridas
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(#)

6.3.4
6.3.5
6.3.6

6.3.7

/ INICIO \
o 4

\ 4

(Quien)

Operario 1
Operario 1
Operario 1

Operario 1

(Actividad)

Retirar el exceso de masilla con una lija #60

Verifica que la madera no tenga defectos (punto 6.4)
Toma la madera masillada y la traslada al area de tintado

Verificando orden y limpieza en el area de trabajo (punto 6.5)

FLUJO DE PROCESO

VERIFICAR PUESTA
A PUNTO DEL

LUGAR DE

TRABAJO

\ 4

TRASLA

MADERA AL BANCO
DE TRABAJO

DAR LA

A

A

APLICAR
EN LAS

REQUERIDAS

MASILLA
ZONAS

A\

4

DE MASI
LUA

RETIRAR EL EXCESO

LLA CON
#60

\ 4

VERIFICAR QUE LA

MADERA NO TENGA
DEFECTOS

CONTROL DE NO
CONFORMIDADES

TRASLADAR LA
MADERA
PROCESADA A LA
SIGUIENTE ETAPA

\ 4

DEJAR LIMPIAY EN
ORDEN LA MESA DE
TRABAJO

// \\\

FIN

%

6.4 CONTROL DE LOSDEFECTOS

Cuando un operario detecta un producto con alguna no conformidad respecto a las

especificaciones requeridas, lo separa y lo coloca en una caja con etiqueta roja que esta

240



al pie del banco de trabajo. Se anota la cantidad de piezas no conformes y el motivo de
la incidencia. Este proceso se detalla en el procedimiento Control de las no

conformidades.

6.5 LIMPIEZA DE LAS INSTALACIONES

Todo el personal de MADERAS GUERRERO debe cuidar que el nivel de orden y
limpieza del lugar de trabajo y de las instalaciones sea el adecuado, para poder cumplir
con las Instrucciones de Trabajo dadas.

7. ANEXOS

Anexo 1: Operacion Masillado
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Anexo 1: Operacion Masillado

”~

o
- (s
’ ’4"’;‘ (- .

HE LA 7
Operario masillando los tabloncillos

Tabloncillos masillados y listos para el tintado
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PROCEDIMIENTO PARA LA OPERACION TINTADO

1. OBJETO

El objeto de este procedimiento es definir las pautas a seguir para que el proceso de

Tintado se lleve a cabo bajo condiciones planteadas.

2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable a todas las operaciones que constituyen el proceso de

elaboracion de tabloncillo de eucalipto que guarden relacion con: TINTADO

3. REFERENCIAS

- Procedimiento de Identificacion y trazabilidad del producto: P 006

4. DEFINICIONES

Tintado: Consiste en la aplicacidn sobre ella de unos tintes quimicos transparentes, de

forma que impregnen por completo el soporte sin llegar a cubrirlo.

5. RESPONSABILIDADES

FUNCION/LABOR RESP/DPTO. RESPONSABLE
Descripcion del proceso de tintado Produccién
Cumplir los registros de autocontrol Operarios
Elaboracidn Instrucciones de Trabajo Produccién
Programar la produccion Gerencia
Puesta a punto del trabajo Operario
Verificar la puesta en marcha Produccién

6. EJECUCION
6.1 DESCRIPCION DEL PROCESO

El proceso de tintado es una de las Gltimas fases operativas previo a la entrega de
producto, aca de da el toque final personalizado que el cliente desea en color y textura,

las entradas y salidas del proceso se detallan a continuacion:
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Entradas y Salidas.
AREA: Lacado

Entradas

Insumo- informacion- Documento Origen

Madera masillada Masillado

Quimicos de tintado Bodega de suminstros e insumos
Salidas

Servicio o Producto Destino

Madera Tintada Lacado

6.2 PUESTA A PUNTO DEL LUGAR DE TRABAJO

Al iniciar la jornada de trabajo, el operario prepara el puesto de trabajo. La puesta a
punto del lugar de trabajo incluye la revision rapida del estado superficial del sitio de
trabajo, cuidando que todo se encuentre con conformidad con las pautas de orden y
limpieza de la empresa, revisa que la iluminacion sea la adecuada y cuente con los
insumos necesario para el desarrollo de la tarea, como son en este caso los quimicos a

aplicar. Cuando el operario considera que el proceso esta preparado, se procede a iniciar

la labor.
6.3 PROCESO
#) (Quien) (Actividad)
6.3.1 Operario 1 Prepara el sitio de trabajo (Punto 6.2)
6.3.2  Operario 1 Traslada la madera hacia el banco de trabajo
6.3.3  Operario 1 Verifica que la madera no tenga defectos (punto 6.4)
6.3.4  Operario 1 Procede a aplicar los quimicos de tintado a cada tabloncillo
6.3.5 Operario 1 Toma la madera tintada y la traslada al cuarto de lacado
6.3.6  Operario 1 Verificar orden y limpieza en el area de trabajo (punto 6.5)
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FLUJO DE PROCESO

INICIO )
— T CONTROL DE NO
CONFORMIDADES
\ 4
VERIFICAR PUESTA
A PUNTO DEL APLICAR LOS
LUGAR DE TRABAJO QUIMICOS DE
TINTADO A CADA
TABLONCILLO
\ 4 v
TRASLADAR LA R A DARIA
MADERA TINTADA
MADERA AL BANCO
ST AL CUARTO DE
LACADO
\ 4 \ 4
VERIFICAR QUE LA R ——
MADERA NO TENGA B o s
DEFECTOS TRABAIO
) 4

6.4 CONTROL DE LOSDEFECTOS

Cuando un operario detecta un producto con alguna no conformidad respecto a las
especificaciones requeridas, lo separa y lo coloca en una caja con etiqueta roja que esta
a pie del banco de trabajo. Se anota la cantidad de piezas no conformes y el motivo de la
incidencia. Este proceso se detalla en el procedimiento Control de las no

conformidades.
6.5 LIMPIEZA DE LAS INSTALACIONES

Todo el personal de MADERAS GUERRERO debe cuidar que el nivel de orden y
limpieza del lugar de trabajo y de las instalaciones sea el adecuado, para poder cumplir

con las Instrucciones de Trabajo dadas.
7. ANEXOS

Anexo 1: Operacion tintado
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Anexo 1: Operacion tintado

O e £
Tabloncillos tintados
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PROCEDIMIENTO PARA LA OPERACION LACADO

1. OBJETO

El objeto de este procedimiento es definir las pautas a seguir para que el proceso de

lacado se lleve a cabo bajo condiciones planteadas.

2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable a todas las operaciones que constituyen el proceso de

elaboracion de tabloncillo de eucalipto que guarden relacion con: LACADO

3. REFERENCIAS

- Procedimiento de Identificacion y trazabilidad del producto: P 006

4. DEFINICIONES

Lacado: es una técnica en la quese aplica una laca mediante pulverizacion a
pistola sobre una base de madera para impedir su agrietamiento y darle un acabado

estético a la madera

5. RESPONSABILIDADES

FUNCION/LABOR RESP/DPTO. RESPONSABLE
Descripcion del proceso de Lacado Produccién
Cumplir los registros de autocontrol Operarios
Elaboracién Instrucciones de Trabajo Produccion
Programar la produccion Gerencia
Puesta a punto del trabajo Operario
Verificar la puesta en marcha Produccion

6. EJECUCION
6.1 DESCRIPCION DEL PROCESO

La operacion de lacado es la dltima accion operativa, y es en la que se le da el acabado

final al tabloncillo.
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Entradas y Salidas.

AREA: Lacado

Entradas
Insumo- informacion- Documento Origen
Madera tintada Tintado

Barniz de madera

Bodega de suministros e insumos

Lijas # 60, 80 y 100

Bodega de suministros e insumos

Salidas
Servicio o Producto Destino
Madera lacada Empaque y despacho

6.2 PUESTA A PUNTO DEL LUGAR DE TRABAJO

Al iniciar la jornada de trabajo, el operario prepara la maquina o el puesto de trabajo.

La puesta a punto del lugar de trabajo incluye la revision rapida del estado superficial de

la maquina, cuidando que todo se encuentre con conformidad con las pautas de orden y

limpieza de la empresa, revisa las conexiones eléctricas y las partes mecanicas vistas.

Cuando el operario considera que el proceso esta preparado, se procede a encender el

equipo para iniciar el proceso.

6.3 PROCESO

#) (Quien)

6.3.1 Operario 1
6.3.2  Operario 1
6.3.3  Operario 1

6.3.4  Operario 1

tabloncillo

(Actividad)

Traslada la madera hacia el equipo
Prepara el equipo (ver punto 6.2)
Enciende el equipo

Esparce el producto de lacado por toda la superficie del
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#) (Quien) (Actividad)

6.3.5  Operario 2 Traslada los tabloncillos lacados a las canastillas de
secado (dejar en las canastillas por dos horas

aproximadamente)

6.3.6  Operario 2 Traslada los tabloncillos lacados y secos a la lijadora

rectangular neumatica

6.3.7  Operario 2 Prepara el equipo (ver punto 6.2)

6.3.8  Operario 2 Enciende el equipo

6.3.9  Operario 2 Lija el tabloncillo

6.3.10 Operario 1 Traslada el tabloncillo lijado al cuarto de lacado

6.3.11 Operarioly?2 Repetir las operaciones 6.3.4 — 6.3.6 y 6.3.8 — 6.3.10
6.3.12 Operarioly?2 Repetir las operaciones 6.3.4 y 6.3.5
6.3.13 Operario 2 Trasladar los tabloncillos al area de Empaque y Despacho

6.3.14 Operario 1 Verificar si existe algun item que no cumpla con las

especificaciones (Punto 6.4)

6.3.15 Operario 2 Apagar y el quipo verificando orden y limpieza en el area de

trabajo (punto 6.5)
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SECCION LACADO

) 4

//
INICIO
4
PASO A

TINTEADO CANASTILLAS DE
SECADO

IR 2

APLICACION DE

PRIMERA CAPA DE LIJADO
LACA
A\ 4 A\ 4
PASO A
CANASTILLAS DE TERCETQ(?:PA DE
SECADO
A 4 A 4
PASO A
LIJADO CANASTILLAS DE
SECADO
A\ 4 A\ 4
SEGUNDA CAPA DE TRANSPORTE A
LACA SALA DE EMPAQUE
/7‘77
\ FIN

6.4 CONTROL DE LOSDEFECTOS

Cuando un operario detecta un producto con alguna no conformidad respecto a las
especificaciones del cliente, lo separa y lo coloca en una caja con etiqueta roja que esta
a pie de maquina. Se anota la cantidad de piezas no conformes y el motivo de la
incidencia. Este proceso se detalla en el procedimiento Control de las no

conformidades.
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6.5 LIMPIEZA DE LAS INSTALACIONES

Todo el personal de MADERAS GUERRERO debe cuidar que el nivel de orden y
limpieza del lugar de trabajo y de las instalaciones sea el adecuado, para poder cumplir

con las Instrucciones de Trabajo dadas.

7. ANEXOS

Anexo 1: Operacién de Lacado
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Anexo 1: Operacion de Lacado

Madera Lacada
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1. OBJETO

El objeto de este procedimiento es definir las pautas a seguir para que el proceso de

empaque y despacho se lleve a cabo bajo condiciones planteadas.
2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable a todas las operaciones que constituyen el proceso de
elaboracion de tabloncillo de eucalipto que guarden relacion con: EMPAQUE Y
DESPACHO

3. REFERENCIAS

- Procedimiento de Identificacion y trazabilidad del producto: P 006

- Procedimiento de Control del producto noconforme: P 016

4. DEFINICIONES

Empaque: se define como cualquier material que encierra un articulo con o sin envase,

con el fin de preservarlo y facilitar su entrega al consumidor.

Despacho: se refiere a las gestiones, tramites y demas operaciones que se efecttan en
relacion con la entrega de producto terminado al cliente

5. RESPONSABILIDADES

FUNCION/LABOR RESP/DPTO. RESPONSABLE
Descripcidon del proceso de empaque y despacho Produccién
Cumplir los registros de autocontrol Operarios
Elaboracién Instrucciones de Trabajo Produccion
Programar la produccion Gerencia
Puesta a punto del trabajo Operario
Verificar la puesta en marcha Produccién

6. EJECUCION

6.1 DESCRIPCION DEL PROCESO
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Entradas y Salidas.
AREA: Lacado

Entradas

Insumo- informacion- Documento Origen

Madera lacada Cuarto de lacado

Zunchos Bodega de suministros
Salidas

Documento o Producto Destino

Madera empacada y despachada Corte Secundario Multisierra

Documento de Salida de Bodega de | Ventas

producto terminado

6.2 PUESTA A PUNTO DEL LUGAR DE TRABAJO

Al iniciar la jornada de trabajo, el operario prepara el puesto de montaje.

La puesta a punto del lugar de trabajo incluye la revision rapida del estado superficial
del sitio de trabajo, cuidando que todo se encuentre con conformidad con las pautas de
orden y limpieza de la empresa, revisa que la iluminacion sea la adecuada y cuente con
los suministros necesarios para el desarrollo de la tarea, como son en este caso los

zunchos para unir los grupos de tabloncillos.

Cuando el operario considera que el proceso estd preparado, se procede a iniciar la

labor.
6.3 PROCESO
# (Quien) (Actividad)
6.3.1 Operario 1 Traslada la madera hacia la zona de empaque
6.3.2  Operario 1 Verifica que la madera no tenga defectos (punto 6.4)
6.3.3  Operario 1 En grupos de aproximadamente 6 tabloncillos unir con los
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#)  (Quien)

6.3.4  Operario 1

6.3.5 Operario 1

6.3.6  Operario 1

6.3.7 Operario 1

INICIO
D ;

) 4

TRASLADAR LA
MADERA A LA ZONA
DE EMPAQUE

v

VERIFICAR QUE LA
MADERA NO TENGA
DEFECTOS

(Actividad)
zunchos dando un ligero ajuste

Colocar segmentos cortos de papel o cartulina para evitar que el

zuncho raye el tabloncillo
Traslada la madera hacia la zona de despacho

Entrega el formato de salida de producto terminado a los

despachadores

Verifica orden y limpieza en el area de trabajo (punto 6.5)

FLUJO DE PROCESO

\ 4
COLOCAR
SEGMENTOS DE
PAPEL O CARTULINA
PARA EVITAR
RAYADURAS

) 4

TRASLADAR LA
MADERA A LA ZONA
DE DESPACHO

\ 4
SALIDA DE

PRODUCTO

CONTROL DE NO
CONFORMIDADES x{_\

DEJAR LIMPIAYY EN
ORDEN LA MESA DE

TRABAJO
UNIR LOS
TABLONCILLOS CON
ZUNCHOS A 4
( FIN J

6.4 CONTROL DE LOSDEFECTOS

Cuando un operario detecta un producto con alguna no conformidad respecto a lo

requerido o establecido, lo separa y lo coloca en una caja con etiqueta roja. Se anota la
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cantidad de piezas no conformes y el motivo de la incidencia. Este proceso se detalla en

el procedimiento Control de las no conformidades.
6.5 LIMPIEZA DE LAS INSTALACIONES

Todo el personal de MADERAS GUERRERO debe cuidar que el nivel de orden y
limpieza del lugar de trabajo y de las instalaciones sea el adecuado, para poder cumplir

con las Instrucciones de Trabajo dadas.
7. ANEXOS

Anexo 1: Empaque y despacho de producto
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Anexo 1: Empaque y despacho de producto
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PROCEDIMIENTO PARA LA DIRECCION Y MEJORA CONTINUA
1. OBJETO

El objeto de este procedimiento es establecer la metodologia para determinar y llevar a

cabo la Direccion y la Mejora Continua de Maderas Guerrero
2. ALCANCE

La aplicacion de la Mejora Continua afecta principalmente a los todos los PROCESOS

de la empresa, expresados en el presente manual de procedimientos.

3. REFERENCIAS

- No hay-

4. DEFINICIONES

Mejora Continua: es el incremento progresivo de la competitividad de la empresa,
aumentando el valor percibido por el cliente y reduciendo el coste de los recursos
utilizados, mediante la participacién de todo el personal, con el esfuerzo diario y

aprovechando los medios disponibles de la empresa.

5. RESPONSABILIDADES

FUNCION/ LABOR RESP/ DEPTO. RESPONSABLE
Establecer los indicadores para el Gerencia

seguimiento de la Mejora Continua.

Actualizar informacion para el seguimiento Responsable de cada Departamento
de los indicadores de la Mejora Continua de
su departamento. Organizar las reuniones

para la Mejora Continua.

Elaborar las Actas de Reunion. Administracion
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PROCEDIMIENTO PARA LA DIRECCION Y MEJORA CONTINUA

6. EJECUCION

6.1 INDICADORES Y GRAFICOS PARA LA MEJORA CONTINUA

Gerencia establece los indicadores para la medicion y seguimiento de los procesos en la
Tabla Despliegue de Indicadores (ver formato en anexo 1), que pueden ser establecidos
de manera mensual, trimestral o semestral; seguin lo decida gerencia conjuntamente con

produccion y Administracion.

Los responsables de cada proceso actualizan con la frecuencia que se establezca los

indicadores y los exponen en su departamento.

El Responsable de cada departamento se encarga de recoger y archivar los graficos y de

suministrarlos trimestralmente a Gerencia para su revision.
6.2 OBJETIVOS DE MEJORA

Anualmente el gerente de Maderas Guerrero. establece los objetivos de calidad de la
empresa. Estos objetivos son cuantificables y medibles y son acordes con todos los

puntos de la Politica de Calidad.

Gerencia describe estos objetivos segun el formato Objetivos de la Calidad (ver
formato en anexo 2) y los aprueba mediante firma. Estos objetivos se exponen en la
cartelera de anuncios y se suministra una copia a todos los responsables de
departamento. Estos se evaluaran, y de ser necesario rectificaran en concordancia al

seguimiento de los indicadores.

En el caso de que no se cumplan los objetivos previstos el Responsable del
Departamento afectado juntamente con Gerencia proponen las acciones correctivas

adecuadas para mejorar dicho indicador en el plan de acciones (ver formato en anexo 3).

6.3 PLAN DE ACCIONES DE MEJORA

Cada Responsable de Proceso dispone del formato Plan de Acciones donde recoge los

problemas detectados y las acciones que se llevan a cabo para su mejora.
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PROCEDIMIENTO PARA LA DIRECCION Y MEJORA CONTINUA
6.4 REUNIONES DE MEJORA CONTINUA

Las reuniones se convocan cuando se detecta un problema que el Responsable de un
Proceso cree necesario analizar profundamente o para realizar el seguimiento de las

acciones del Plan de Acciones.

En esta reunion intervienen Gerencia, el Responsable del Proceso, el Responsable del

departamento afectado y las personas implicadas.

En la reunion se analiza el problema en cuestion, planteando las soluciones adecuadas.
De todo ello el Responsable del departamento afectado establece las conclusiones que
se recogen en el Acta de Reunidn (ver formato en anexo 4).

El Responsable del Departamento se encarga de archivar las actas de las reuniones.

7. ANEXOS
ANEXO 1: Tabla despliegue de indicadores
ANEXO 2: Objetivos de Calidad
ANEXO 3: Plan de acciones

ANEXO 4: Acta de Reunion
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ANEXO 1: Tabla despliegue de indicadores

MADERAS GUERRERO
DESPLIEGUE DE INDICADORES
Erec Frec.
PROCESO | INDICADOR | FORMULA ' Analisis de
Toma datos los datos
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ANEXO 2: Objetivos de Calidad

MADERAS GUERRERO

OBJETIVOS DE CALIDAD

ANO 2017

FECHA:
FIRMA:
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ANEXO 3: Plan de acciones

MADERAS GUERRERO

CODIGO: PA-MG-01
REWISICN: 01
PLAN DE ACCIONES FECHE: D8/08HT
CLIENTE: —
PROYECTO: --- REFERENCIA: ---
o ] NOTA
OBSERVACIONES ACCIONES RESPONSABLE |PLAZO |SECUIMIENTO
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ANEXO 4: Acta de Reunién

MADERAS GUERRERO

CUDIG0: AR-MG-01
= REVISION: 01
E ACTA DE REUNION FECHA: 04/08/17
OBJETIVO:
PARTICTPANTES:
COPIAS:
N.- CAUSA DEL PROBLEMA ACCIONES RESPONSABLE PLAZO
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HISTORIAL DE REVISIONES

REVISION FECHA MOTIVO REVISION
1 4/08/17 Procedimiento original
DISTRIBUCION DE COPIAS
PERSONA DEPARTAMENTO FECHA ENTREGA FIRMA
Redactado: Revisado: Aprobado: Revision:
1
Ing. Karina Administracion Ing. Angel Guerrero Fecha:
Berrezueta GERENTE 4-8-
FIRMA: FIRMA: FIRMA: Paginas:
Ya
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PROCEDIMIENTO PARA LA FORMACION

1. OBJETO

El objeto de este procedimiento es establecer los métodos a seguir para llevar a cabo la

formacion y conseguir la competencia del personal de MADERAS GUERRERO
2. ALCANCE

Este procedimiento se aplica a todo el personal que realice actividades que afecten a la

calidad.

3. REFERENCIAS
-No hay-

4. DEFINICIONES

Plan de formacién: Conjunto de acciones y procesos a realizar mediante los cuales una

persona se la capacita para realizar una tarea determinada.

5. RESPONSABILIDADES

FUNCION / LABOR RESP/ DEPTO. RESPONSABLE
Establecer y aprobar el plan de formacion Resp. de cada Departamento
Definir necesidades de formacion Resp. de cada area
Describir los puestos de trabajo Resp. de cada area

Abrir las fichas de datos personales y

guardar registros de formacion interna y

e Administracion
pruebas de calificacion del personal de

Formacion en el puesto de trabajo del Cada responsable de area

personal nuevo
Cumplimentar los registros de formacion Resp. de cada Dpto. afectado
Actualizar la matriz de polivalencia Produccién

N . Resp. De cada area
Evaluar eficacia formacién
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PROCEDIMIENTO PARA LA FORMACION

6. EJECUCION
6.1 DESCRIPCION DEL PUESTO DE TRABAJO

El Responsable de cada Departamento establece la “Ficha de descripcion de los puestos
de trabajo” (Ver formato en anexo 1) donde se especifica las habilidades y
competencias para cada labor a desempefiar. Esta ficha se ird actualizando conforme a

las necesidades futuras por el responsable de cada Area
6.2 DETERMINACION DE LAS NECESIDADES DE FORMACION

Las necesidades de formacion son detectadas en cada area, por lo que el responsable de
cada seccion operativa tiene la obligacion de notificar, el requerimiento de una

actualizacién en procesos productivos.
6.3 SELECCION NUEVO PERSONAL

La seleccion de nuevo personal se efectta en funcion de las necesidades de la empresa

por Gerencia y los Encargados del Area a llenar la vacante.
6.4 FICHA DE DATOS PERSONALES

Administracion abre una “Ficha de Datos Personales” (Ver formato en anexo 2) para
todas las personas que ingresen en la empresa, donde constan sus estudios y experiencia
profesional previos, cursos de formacion recibidos y conocimientos en idiomas, ésta
ficha ir4 actualizando esta ficha a lo largo del tiempo de permanencia del trabajador en

la empresa haciendo constar la formacion recibida.
6.5 PLAN DE FORMACION

El Gerente junto con los responsables de cada area establecen y aprueban cada afio, a
partir de las necesidades de formacion. Cada responsable de Area realiza el seguimiento
y actualizacion de las Acciones Formativas puestas en practica y las todavia pendientes

para apreciar el estado de formacion (ver formato en anexo 3).
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6.6 COMPETENCIA DEL PERSONAL

A través de la Matriz de Polivalencia (ver formato en anexo 4) se establecen las
habilidades por persona y puesto o funcion de trabajo. Administracion resguarda esta

informacion y la gerencia toma la decision sobre acciones de mejora o correccion.
6.7 REGISTROS DE FORMACION

Los registros de formacion (ver formato en anexo 5) deben llenarse por el responsable
de cada area y valora la eficacia en el propio registro. Administracion resguarda esta

informacion y la gerencia realiza la evaluacion y seguimiento.
6.8 INDUCCION AL PERSONAL NUEVO

Cada responsable de departamento, cuando entra una persona nueva, informa sobre el
funcionamiento de MADERAS GUERRERO, operativa y organizacionalmente.
También se le instruye sobre la utilizacion y manejo de los medios de trabajo, de las
instalaciones y sobre la interpretacion de los documentos de calidad que afectan
directamente su trabajo. Antes de que la persona de nueva contratacion realice
operaciones relacionadas a la produccion o manejo de documentacion, el responsable
del area donde esté lo instruird, esta induccion se registra en el “Registro de la

Formacion”.
6.9 SATISFACCION DEL PERSONAL

Una vez al afio se pasa la encuesta de Satisfaccion del Personal (ver formato en anexo

6) a todo el personal para valorar su grado de satisfaccion y mejorarlo continuamente.
7. ANEXOS

ANEXO 1: Ficha de descripcion de los puestos de trabajo
ANEXO 2: Plan de Formacion

ANEXO 3: Matriz de Polivalencia

ANEXO 4: Registro de la Formacion
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ANEXO 1: Ficha de descripcién de los puestos de trabajo

. FICHA DESCRIPCION PUESTO DE
[ = TRABAJO

MADERAS GUERRERCO

CODIGO:
FDT-MG-01
REVISION:
01 FECHA:
04/08/17

Puesto de Trabajo

Denominacion del Puesto..........

Departamento........................ ...

Depende de..............cco ...

De él dependern.......................

Funciones

Requisitos

Titulacion..............

Conocimientos

Experiencia

Cualidades Personales

Elaborado por Revisado por Aprobado por

Fecha: Fecha: Fecha:
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ANEXO2: Planning de Formacién

2 ‘ CODIGO: PFOR-MG-
01
cs PLANNING FORMACION w
EECHA: 04108117
CAPACITACION OBJETIVOS CANTIDAD DE | RESPONSABL | FECH PLAZ
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ANEXO 3: Matriz de Polivalencia

MADERAS GUERRERO

MATRIZ DE POLIVALENCIA

CODIGO: MP-MP-01 -

REVISION: 01
FECHA: 04/08/17

TIPOS DE

OPER

CONO |
DOMIN L

DOMINA PERFECTAMENTE

o

PUEDE ENSENAR
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ANEXO 4: Registro de la Formacion

REGISTRO DE LA FORMACION

MADERAS GUERRERD

CODIGO: RF-MG-01
REVISION: 01
FECHA: 04/08/17

ACCION FORMATIVA: --- DEPARTAMENTO: ---

FECHA REALIZACION: --/--/-- N° HORAS: X

RESPONSABLE DE LA ACCION FORMATIVA: ---

OBJETIVO DE LA ACCION FORMATIVA

1-
2.-
3.-
4-
5.-

ASISTENTE

RESULTADO

NOMBRE PUESTO FIRMA ACCION

COMENTARI

FIRMA'Y FECHA RESPONSABLE FIRMA'Y FECHA RESPONSABLE
DE DPTO: DE LA ACCION:
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6.7.3 Estudio de Tiempos y Diagramas de procesos Hombre-Maquina bajo la

propuesta de estandarizacion

Con los procedimientos establecidos y la plantilla redistribuida, se volvieron a analizar
los procesos Hombre — Maquina y se reiterd la medicion de tiempos, con la finalidad
del recalculo de la Productividad y posterior evaluacion del impacto de la
estandarizacion en los procesos de elaboracion de tabloncillo de eucalipto en la empresa

Maderas Guerrero.

6.7.3.1 Diagramas de Procesos Hombre- Maquina

Tabla 73. Diagrama Hombre — Maquina Canteadora de Canto

DIAGRAMA HOMBRE - MAQUINA
OPERACION Canteado 03 PRODUCTO Tablocillo Eucalipto
Canteadora de Canto
MAQUINA AYUDANTES =l
OPERARIO NO
# MAQUINAS 1 # AYUDANTES 1
OBSERVADOR Karina Berrezueta METODO ACTUAL
PROPUESTO X

TAREAS OPERARIO TIEMPO (min) MAQUINA TIEMPO (min)
Encender la canteadora 0,33 Encendido 0,33
Cantear la madera 1,33 Operacion 133
Apagar la canteadora 033 Apagado 0,33
Llevar la madera a la multisierra 017 Transporte 017

RESUMEN

Tiempo inactivo 0,83
Tiempo de Trabajo 2,16 133
Tiempo total de Ciclo 2,16 2,16
% Utilizacion 100% 62%

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 74. Diagrama Hombre — Maquina Canteadora de Cara

DIAGRAMA HOMBRE — MAQUINA

OPERAC'ON Canteado 02 PRODUCTO Tablocillo Eucalipto
Canteadora de Cara
MAQUINA AYUDANTES =
OPERARIO NO
# MAQUINAS 1 # AYUDANTES 1
OBSERVADOR Karina Berrezueta METODO ACTUAL
PROPUESTO X
TAREAS OPERARIO TIEMPO (min) MAQUINA TIEMPO (min)
Trasladar la duela a la Canteadora de Cara
0,04 Transporte 0,04
Encender la canteadora 033 Encendido 033
Cantear la madera 133 Operacién 133
Trasladar a la canteadora de canto 0,17 Operacion 0,17
Apagar la canteadora 0,33 Apagado 0,33 -
RESUMEN

Operario Maquina
Tiempo inactivo 3 0,37
Tiempo de Trabajo 2,20 1,83
Tiempo total de Ciclo 2,20 2,20
% Utilizacion 100% 83%

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 75. Diagrama Hombre — Maquina Canteadora

DIAGRAMA HOMBRE — MAQUINA

OPERACION Canteado 01 PRODUCTO Tablocillo Eucalipto
Canteadora
MAQUINA AYUDANTES el
OPERARIO NO
# MAQUINAS 1 # AYUDANTES 1
OBSERVADOR Karina Berrezueta METODO ACTUAL
PROPUESTO 2
TAREAS OPERARIO TIEMPO (min) MAQUINA TIEMPO (min)
Encender el equipo 0,33 Encendido 0,33
Acercar la duela al extremo del equipo 1,33 Operacién 1,33
Pasar la madera por la canteadora 1,33 Operacién 1,33
Retirar la duela procesada 0,33 Operacién 0,33
Pasar la madera a la sierra 0,17 Espera 0,17
Apagar el equipo 0,33 Apagado 0,33
RESUMEN

Operario Maquina
Tiempo inactivo ) 083
Tiempo de Trabajo 383 3,00
Tiempo total de Ciclo 3,83 3,83
% Utilizacion 100% 78%

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 76. Diagrama Hombre — Maquina Multisierra

DIAGRAMA HOMBRE — MAQUINA

OPERAC|ON Corte PRODUCTO Tablocillo Eucalipto
Multisierra
MAQUINA AYUDANTES SI
OPERARIO NO
# MAQUINAS 1 # AYUDANTES 0
Karina
OBSERVADOR Berrezueta METODO ACTUAL
PROPUESTO .

TAREAS OPERARIO TI(I;I\i/InF)’O MAQUINA TIEMPO (min)
Encender el equipo 0,33 Encendido 0,33 -
Acercar la duela al extremo del equipo 0,75 Operacion 0,75
Pasar la madera por la multisierra 0,75 Operacion 0,75
Retirar el tabloncillo procesado 0,84 Operacion 0,84
Movimiento de material al siguiente esuipo 0,33 l Espera 0,33
Apagar el equipo 0,33 ‘ Apagado 0,33

RESUMEN
Operario Maquina

Tiempo inactivo 033 0,99
Tiempo de Trabajo 3 2,34
Tiempo total de Ciclo 333 3,33
% Utilizacion 90% 70%

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 77. Diagrama Hombre — Maquina Moldurera

DIAGRAMA HOMBRE — MAQUINA

OPERACION Machimbado PRODUCTO Tablocillo Eucalipto
Moldurera
MAQUINA AYUDANTES SI
OPERARIO NO
# MAQUINAS 1 # AYUDANTES 0
OBSERVADOR Karina Berrezueta METODO ACTUAL
PROPUESTO X

TAREAS OPERARIO TIEMPO (min) MAQUINA TIEMPO (min)
Encender el equipo 0,83 Encendido 0,83
Pasar la madera por la machimbadora 1,00 Operacion 1,00
Retirar la duela procesada 0,44 Operacion 0,44
Espera por almancenamiento de madera 0,14 Espera 0,14
Apagar el equipo 0,33 Apagado 0,33

RESUMEN
Operario Maquina

Tiempo inactivo 014 1,30
Tiempo de Trabajo 2,60 1,44
Tiempo total de Ciclo 2,74 2,74
% Utilizacion 95% 53%

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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6.7.3.2 Comparacion diagramas H-M actual y propuesto

Tras el andlisis de los diagramas Hombre Maquina, se ha observado un incremento en
los porcentajes de utilizacién en las zonas relacionadas a canteado, corte y
machimbrado, que son las operaciones que tenian mayor ndmero de esperas
injustificadas, transporte de material que no agregaba valor y subutilizacion de

maéaquinas y personal.

Tabla 78. Comparacién de métodos actual y propuesta Diagrama H-M

COMPARACTION DE METODO ACTUAL VS. PROPUESTO

UTILIZACION PROPUESTA! UTILIZACION ACTUAL MEJORA
OPFERACION HOMBEE  MAQUINA HOMERE MAQUINA HOMBEE MAQUINA
Canteado 01 100% 78% 3% 60% 17%% 18%0
Canteado 02 100% 83% 4% 56% 56%0 47%
Canteado 03 100% 62% 99%% 60% 1%% %%
Corte Sierra 20% 28% 20% 28% 0% 0%
Corte Multisierra o0% 0% 60% 4% 30%o 23%
Camara de Secado 1% 100% 1% 100% 0% 0%
Cepilladora 7% 453% 91% 45% 0% 0%
Moldurera 25% 53% 49% 27% 45% 5%
Lijadora 87% 0% 87% 0% 0% 0%
Bomba de Presion 3% 0% 13% 0% 0% 0%

Fuente: La investigadora
Elaborado por: La investigadora

Especificamente en las areas de Canteado se ha optimizado personal al 100%
empleando un back-up que traslade la madera, en lugar de almacenar provisionalmente,
aprovechando al personal improductivo que opera en secado de madera y cuya

intervencion es minima en el proceso.

El dnico proceso que se mantiene en porcentajes inferiores al 60% de utilizacion es
Corte en Sierra, el motivo principal es que en este proceso se incluye el presecado, y en
esta tarea especificamente, no interviene ni el personal ni la maquina, pero no se puede
suprimir ni acortar por que el presecado posterior al corte porque esta operacién
garantiza la uniformidad del material y el ingreso con el % de humedad requerido a la

Camara de Secado.
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Por lo demas se evidencia desde mejoras minimas (1-2%) hasta mejoras significativas
(47-56%) en la utilizacién de los recursos disponibles, en referencia a hombre y
maquina.

6.7.3.3 Estudio de Tiempos bajo la Propuesta de estandarizacion.

Tabla 79. Descripcion de Actividades Canteado primario

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto

MATERIAL: Madera de eucalipto

OPERACION: Canteado

MAQUINA: Canteadora

ELEMENTO TAREA

A Encender el equipo

Acercar la duela al extremo del
equipo

Pasar la madera por la
canteadora

o]

Retirar la duela procesada

Traslado a la sierra

m m O O

Apagar el equipo

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 80. Estudio de Tiempos Canteado Primario

ESTUDIO DE TIEMPQOS

AREA: Recepcion de Madera
OPERACION: Canteado
MAQUINA: Canteadora
PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OBSERVADOR: Karina Berrezueta
CICLOS (min) RESUMEN
ELEMENTO
12 8 4 5 6 7 g 9 10| T P VvV TB
A 033 033 033 033:033 033 033033 033 0,33 33 033 100 0,33
B 13 132 133 135 133 133 136 138 131 133| 134 134 100 1,34
C 132 133 133 132 : 137 135 134 13 136: 134| 134 134 100: 1,34
D 033 034 033 034 037 035 :034 033 03 032| 33 034 100 0,34
E 0,17 : 0,27 02 : 018 : 0,15 : 0,22 0,11 : 0,13 | 0,28 02| 191 0,19: 100: 0,19
F 033 033 033 033:033 033 033033 033 0,33 33: 0,33 100 0,33
TIEMPO BASICO DE CICLO 3,86
T.M. 1,34
TAM. 2,52

Nota: V = Valoracion T,B = Tiempo Béasico T.A.M = Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 81. Calculo de tiempo Estandar Canteado Primario

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR

AREA:

Recepcion de Madera

OPERACION:

Canteado

SUPLEMENTOS POR DESCANSO % T (h)
CONSTANTES
Por necesidades personales 5
Por fatiga 4
VARIABLES
Trabajo de pie 2
Postura 0
Uso de fuerza muscular 0
Mala lluminacién 0
Condiciones Atmosféricas 0
Concentracion Intensa 2
Ruido 0
Tension Mental 1
Monotonia 4
Tedio 0
TOTAL 18
L 3,86
™ 1,34
TAM 252
SUPLEMENTO POR DESCANSO 0.69
TIEMPO ESTANDAR 4,56

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 82. Descripcién de Actividades Corte primario

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OPERACION: Corte
MAQUINA: Sierra
ELEMENTO TAREA
A Encender el equipo

Acercar la duela al extremo del
equipo

Cortar la madera

Retirar la duela cortada

m O O @

Apagar el equipo
Espera por almancenamiento de
madera

-

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 83. Estudio de tiempos Corte Primario

ESTUDIO DE TIEMPQOS

Recepcion de Madera

AREA:
OPERACION: Corte
MAQUINA: Sierra
PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OBSERVADOR: Karina Berrezueta
CICLOS (min) RESUMEN
ELEMENTO
r 2 3 4 5 6 7 g g9 10| T P V TB
A 001 001 001 001 001 001 001 001 001 001| 01 001 100 0,01
B 032 04 033 035 033 031 03 037 033 032| 33 034 100 0,34
C 09 @ 08 1 07 14 11 15 08 09 09 10 1 100 1
D 13 14 133 15 129 134 138 136 131 13| 136 1,36 100 1,36
E 001 001 001 001 001 001 001 001 001 001| 013 0,01 100 0,01
F 54 | 54 | 54 | 54 | 54 | 54 | 54 | 54 | 54 | 54 54 54 100 54
TIEMPO BASICO DE CICLO 8,12
T.M. 1
TAM. 7,12

Nota: V = Valoracion T,B = Tiempo Béasico T.A.M = Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 84. Calculo de tiempo estandar Corte Primario

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR

AREA:

Recepcion de Madera

OPERACION:

Corte

SUPLEMENTOS POR DESCANSO % T (h)
CONSTANTES
Por necesidades personales 5
Por fatiga 4
VARIABLES
Trabajo de pie 2
Postura 0
Uso de fuerza muscular 0
Mala lluminacién 0
Condiciones Atmosféricas 0
Concentracion Intensa 2
Ruido 0
Tension Mental 1
Monotonia 4
Tedio 0
TOTAL 18
L 8,12
™ 1,00
TAM 712
SUPLEMENTO POR DESCANSO 1.46
TIEMPO ESTANDAR 9,58

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 85. Descripcion de Actividades Secado

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto

MATERIAL: Madera de eucalipto

OPERACION: Secado

MAQUINA: Cémara de Secado

ELEMENTO TAREA

Encender el equipo
Secar la Madera
Control de parametros

Apagar el equipo

m O O m >

Retirar la madera de la camara

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 86. Estudio de Tiempos Secado

ESTUDIO DE TIEMPQOS

Recepcion de Madera

AREA:
OPERACION: Secado
MAQUINA: Céamara de Secado
PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OBSERVADOR: Karina Berrezueta
CICLOS (min) RESUMEN
ELEMENTO
1002 3 4 5 6 7 g 9 10| T P VvV TB
A 0,04 004 004 004 004 004 004 004 004 004 04 004: 100 0,04
B 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 | 160 16 . 100 16
C 0,08 : 0,08 : 0,08 : 0,08 : 0,08 : 0,08 @ 0,08 008: 008: 008| 08 008: 100: 0,08
D 004 004 004 004 004 004 0,04 004 004 004 04 004 100 0,04
E 0,03 : 0,03 : 0,03 : 0,03 : 0,03 : 0,03 : 0,03 : 0,03 : 0,03 0,03| 03 0,03: 100: 0,03
TIEMPO BASICO DE CICLO 16,2
T.M. 16
T.A.M. 0,19

Nota: V = Valoracion T,B = Tiempo Béasico T.A.M = Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 87. Calculo de tiempo estandar Secado

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR

AREA:

Recepcion de Madera

OPERACION:

Secado

SUPLEMENTOS POR DESCANSO % T (h)
CONSTANTES
Por necesidades personales 5
Por fatiga 4
VARIABLES
Trabajo de pie 2
Postura 0
Uso de fuerza muscular 0
Mala lluminacién 0
Condiciones Atmosféricas 0
Concentracion Intensa 0
Ruido 0
Tension Mental 1
Monotonia 0
Tedio 2
TOTAL 14
s 16,19
™ 16,00
TAM 0.19
SUPLEMENTO POR DESCANSO 297
TIEMPO ESTANDAR 18,46

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 88. Descripcion de Actividades Canteado (C. Cara)

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Tabloncillo de eucalipto

PRODUCTO:

MATERIAL: Madera de eucalipto
OPERACION: Canteado 01
MAQUINA: Canteadora de cara

m O O W >

ELEMENTO

TAREA

Trasladar la duela a la Canteadora de
Cara

Encender la canteadora
Cantear la madera
Trasladar a la canteadora de canto

Apagar la canteadora

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 89. Estudio de tiempos Canteado (C. Cara)

ESTUDIO DE TIEMPQOS

AREA: Aserradero Pisos
OPERACION: Canteado 01
MAQUINA: Canteadora de cara
PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OBSERVADOR: Karina Berrezueta
CICLOS (min) RESUMEN
ELEMENTO
12 8 4 5 6 7T g 9 10| T P VvV TB
A 0,06 005 004 : 006 : 005 004 004 005 004 004]| 047 005 100: 0,05
B 033 033 033 033 033 033 033 0,33: 0,33 0,33 33 033 100 0,33
C 245 ¢ 23 233 239 232 232 235 2,3 242 23| 235: 235 100: 2,35
D 1,2 1,16 11,7 123 125 1,1 0 111 1,13 11 123| 105: 1,05 100 1,05
E 033 :033 033 033 033:033:033:033: 033 0,33 33 033 100 0,33
TIEMPO BASICO DE CICLO 4,11
T.M. 2,35
T.AM. 1,76

Nota: V = Valoracion T,B = Tiempo Béasico T.A.M = Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 90. Calculo de tiempo estandar Canteado (C. Cara)

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR

AREA: Aserradero Pisos
OPERACION: Canteado 01
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % T (h)
CONSTANTES
Por necesidades personales 5
Por fatiga 4
VARIABLES
Trabajo de pie 2
Postura 0
Uso de fuerza muscular 0
Mala lluminacién 0
Condiciones Atmosféricas 0
Concentracion Intensa 2
Ruido 0
Tension Mental 1
Monotonia 4
Tedio 0
TOTAL 18
B 4,11
™ 2,35
TAM 1.76
SUPLEMENTO POR DESCANSO 0.74
TIEMPO ESTANDAR 4,85

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 91. Descripcién de Actividades Canteado (C. Canto)

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Tabloncillo de eucalipto

PRODUCTO:

MATERIAL: Madera de eucalipto
OPERACION: Canteado 02
MAQUINA: Canteadora de Canto

ELEMENTO

TAREA

Encender la canteadora
Cantear la madera

Apagar la canteadora
Llevar la madera a la
multisierra

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 92. Estudio de tiempos Canteado (C. Canto)

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: Aserradero Pisos
OPERACION: Canteado 02
MAQUINA: Canteadora de Canto
PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OBSERVADOR: Karina Berrezueta

CICLOS (min)

ELEVENTO TTI T T T T e [w a5

13

‘T"'"""""‘T"'"""" diiaia
|14 T 15

| 0,33

TIEMPO BASICO DECICLO 2
T.M. 1,23
TAM. 0,77

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Bésico T.A.M = Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 93. Calculo de tiempo estandar Canteado (C. Cara)

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR

AREA: Aserradero Pisos
OPERACION: Canteado 02
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % T (h)
CONSTANTES
Por necesidades personales 5
Por fatiga 4
VARIABLES
Trabajo de pie 2
Postura 0
Uso de fuerza muscular 0
Mala lluminacién 0
Condiciones Atmosféricas 0
Concentracion Intensa 2
Ruido 0
Tension Mental 1
Monotonia 4
Tedio 0
TOTAL 18
s 2,00
™ 1,23
TAM 0.77
SUPLEMENTO POR DESCANSO 0.36
TIEMPO ESTANDAR 2,36

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 94. Descripcion de Actividades Corte Multisierra

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Tabloncillo de eucalipto

PRODUCTO:

MATERIAL: Madera de eucalipto
OPERACION: Corte

MAQUINA: Multisierra

O O m >

m m

ELEMENTO

TAREA

Encender el equipo
Acercar la duela al extremo del equipo
Pasar la madera por la multisierra

Retirar el tabloncillo procesado
Movimiento de material al siguiente
equipo

Apagar el equipo

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 95. Estudio de tiempo Corte en Multisierra

ESTUDIO DE TIEMPQOS

AREA: Aserradero Pisos
OPERACION: Corte
MAQUINA: Multisierra
PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OBSERVADOR: Karina Berrezueta
CICLOS (min) RESUMEN
ELEMENTO
12 8 4 5 6 7 g 9 10| T P VvV TB
A 033 033 033 033 033 033 033 033 033: 033 33 033 100: 0,33
B 067 : 083 075 068 081 0,72 0,8 073 0,78 0,76| 753 075: 100 0,75
C 073 : 077 : 075 083 078 0,83 0,8 067: 068: 081| 765 0,77: 100 0,77
D 091 o075 08 09 08 077 078 087 08: 08| 83 084 100 084
E 127 1,23 1 133 132 135 @ 1,37 1,3 1,25 | 1,33 1,3 131 1,31 100 1,31
F 033 033 033 033 033 :033 033 033 033: 033 33 033 100: 0,33
TIEMPO BASICO DE CICLO 4,32
T.M. 0,77
T.A.M. 3,55

Nota: V = Valoracion T,B = Tiempo Béasico T.A.M = Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 96. Calculo de tiempo estandar Corte en Multisierra

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR

AREA: Aserradero Pisos
OPERACION: Corte
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % T (h)
CONSTANTES
Por necesidades personales 5
Por fatiga 4
VARIABLES
Trabajo de pie 2
Postura 0
Uso de fuerza muscular 0
Mala lluminacién 0
Condiciones Atmosféricas 0
Concentracion Intensa 2
Ruido 0
Tension Mental 1
Monotonia 4
Tedio 0
TOTAL 18
s 4,32
™ 0,77
TAM 355
SUPLEMENTO POR DESCANSO 0.78
TIEMPO ESTANDAR 5,10

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 97.

Descripcion de Actividades Cepillado

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Tabloncillo de eucalipto

PRODUCTO:

MATERIAL: Madera de eucalipto
OPERACION: Cepillado
MAQUINA: Cepilladora

ELEMENTO

O 0O m >

m m

TAREA

Encender el equipo
Acercar la duela al extremo del equipo
Pasar la madera por la cepilladora

Retirar la duela procesada
Movilizacion de material al almacenamiento
provisional

Apagar el equipo

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora

301




Tabla 98. Estudio de tiempos Cepillado

ESTUDIO DE TIEMPQOS

Aserradero Pisos

AREA:
OPERACION: Cepillado
MAQUINA: Cepilladora
PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OBSERVADOR: Karina Berrezueta
CICLOS (min) RESUMEN
ELEMENTO
i 2 8 4 5 6 7 g 9 10| T P VvV TB
A 033 033 033 033:033 033 033 033 033 033 333 0,33: 100: 0,33
B 103 093 : 09 ' 087 : 098 1 0,9 088 102 092| 948 095 100 0,95
C 125 138 | 1,33 141 1,3 1,35 @ 1,27 1,28 1,37 14| 133 133 100 1,33
D 2,05 1 1,98 2 2,08 : 1,98 @ 207 « 203 193 197 198| 20,1 201 100 201
E 0,18 0,2 0,14 : 0,08 0,1 0,15 : 0,06 : 0,05 : 0,22 0,17 1,35: 0,13 100: 0,13
F 033 033 033 033:033 033 033 033 033 033] 333 0,33: 100: 0,33
TIEMPO BASICO DE CICLO 5,09
T.M. 1,33
T.A.M. 3,76

Nota: V = Valoracion T,B = Tiempo Béasico T.A.M = Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 99. Calculo de tiempo estandar Cepillado

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR

AREA: Aserradero Pisos
OPERACION: Cepillado
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % T (h)
CONSTANTES
Por necesidades personales 5
Por fatiga 4
VARIABLES
Trabajo de pie 2
Postura 0
Uso de fuerza muscular 0
Mala lluminacién 0
Condiciones Atmosféricas 0
Concentracion Intensa 2
Ruido 0
Tension Mental 1
Monotonia 4
Tedio 0
TOTAL 18
L 5,09
™ 1,33
TAM 376
SUPLEMENTO POR DESCANSO 0.92
TIEMPO ESTANDAR 6,01

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 100. Descripcion de Actividades Machimbrado

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OPERACION: Machimbrado
MAQUINA: Moldurera
ELEMENTO TAREA
A Encender el equipo

Pasar la madera por la machimbadora

Retirar la duela procesada
Espera por almancenamiento de
D madera

E Apagar el equipo

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 101. Estudio de tiempos Machiimbrado

ESTUDIO DE TIEMPQOS

Aserradero Pisos

AREA:
OPERACION: Machimbrado
MAQUINA: Moldurera
PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OBSERVADOR: Karina Berrezueta
CICLOS (min) RESUMEN
ELEMENTO
12 8 4 5 6 7 g 9 10| T P VvV TB
A 083 083 083 083 :08 08 08 08 083 0,83 83: 0,83 100 0,83
B 0,98 : 0,92 1 095 : 105 108 @ 1,07 1,03 103 108| 10,2: 102 100 1,02
C 04 035 044 052 048 @ 045 0,5 042: 043: 052| 451 045: 100 0,45
D 1,35 147 144 148 15 1,42 1,4 1,45 147 148| 145 145 100 1,45
E 033 :033 033 033 033 033:033: 033 : 0,33 0,33 33 033 100 0,33
TIEMPO BASICO DE CICLO 4,08
T.M. 1,02
T.A.M. 3,06

Nota: V = Valoracion T,B = Tiempo Béasico T.A.M = Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 102. Célculo de tiempo estandar Machimbrado

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR

AREA: Aserradero Pisos
OPERACION: Machimbrado
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % T (h)
CONSTANTES
Por necesidades personales 5
Por fatiga 4
VARIABLES
Trabajo de pie 2
Postura 0
Uso de fuerza muscular 0
Mala lluminacién 0
Condiciones Atmosféricas 0
Concentracion Intensa 2
Ruido 0
Tension Mental 1
Monotonia 4
Tedio 0
TOTAL 18
s 4,08
™ 1,02
TAM 3.06
SUPLEMENTO POR DESCANSO 0.73
TIEMPO ESTANDAR 4,81

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 103. Descripcién de Actividades Lijado

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OPERACION: Lijado
MAQUINA: Lijadora
ELEMENTO TAREA
A Encender el equipo

Acercar la duela al extremo del
equipo

Pasar la madera por la lijadora

Traslado al cuerto de lacado

m O O W

Apagar el equipo

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 104. Estudio de tiempos Lijado

ESTUDIO DE TIEMPQOS

AREA: Lacado
OPERACION: Lijado
MAQUINA: Lijadora
PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OBSERVADOR: Karina Berrezueta
CICLOS (min) RESUMEN
ELEMENTO
102 3 4 5 6 7T g 9 1| T P VvV TB
A 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 4 0,4: 100 0,4
B 1,58 1,7 167 1,77 1,6 168 @ 1,75 1,73 177 168| 169: 169 100 1,69
C 195 @ 1,92 2 1,98 2,1 2,05 : 2,03 197 208 207| 202: 202 100: 2,02
D 047 042 046 045 049 048 @ 05 0,45 0,53 04| 465 047 100 047
E 045 : 045 045 045 045 045 : 045 : 045 @ 045 0,45 45 0,45: 100: 0,45
TIEMPO BASICO DE CICLO 5,02
T.M. 2,02
T.A.M. 3,01

Nota: V = Valoracion T,B = Tiempo Béasico T.A.M = Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 105. Célculo de tiempo estandar Lijado

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR
AREA: Lacado
OPERACION: Lijado
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % T (h)
CONSTANTES
Por necesidades personales 5
Por fatiga 4
VARIABLES
Trabajo de pie 2
Postura 0
Uso de fuerza muscular 0
Mala lluminacién 0
Condiciones Atmosféricas 0
Concentracion Intensa 2
Ruido 0
Tension Mental 1
Monotonia 4
Tedio 0
TOTAL 18
L 5,02
™ 2,02
TAM 301
SUPLEMENTO POR DESCANSO 0.90
TIEMPO ESTANDAR 5,93

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 106. Descripcion de Actividades Lacado

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto

MATERIAL: Madera de eucalipto

OPERACION: Lacado

MAQUINA: Bomba de Presion

ELEMENTO TAREA

Encender el equipo

Colocar la madera en el banco de lacado
Lacar la madera

Retirar el tabloncillo lacado

Apagar el equipo

mT m O O @ >

Secar la madera

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 107. Estudio de tiempos Lacado

ESTUDIO DE TIEMPQOS

AREA: Lacado
OPERACION: Lacado
MAQUINA: Bomba de Presion
PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OBSERVADOR: Karina Berrezueta
CICLOS (min) RESUMEN
ELEMENTO
i 2 8 4 5 6 7 g 9 10| T P VvV TB
A 0,08 008 008 008 : 008 008 008 008 008 008 084 008: 100: 0,08
B 1,47 15 157 155 158 @ 153 @ 152 162 153 159| 155: 155 100 1,55
C 183 : 198 : 195 198 : 185 191 @ 192 193 188 192| 192: 192 100: 1,92
D 038 037 03 04 03 045 038 042 033 038| 3,76: 0,38 100 0,38
E 0,08 : 0,08 : 0,08 @ 0,08 0,08 @ 008 : 0,08 : 0,08 : 0,08 0,08 084: 008 100: 0,08
F i 01 01 1 1 o1 111 1] 10 1 100 1
TIEMPO BASICO DE CICLO 5
M. 1,92
TAM. 3,09

Nota: V = Valoracion T,B = Tiempo Béasico T.A.M = Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 108. Célculo de tiempo estandar Lacado

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR
AREA: Lacado
OPERACION: Lacado
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % T (h)
CONSTANTES
Por necesidades personales 5
Por fatiga 4
VARIABLES
Trabajo de pie 2
Postura 0
Uso de fuerza muscular 0
Mala lluminacién 0
Condiciones Atmosféricas 0
Concentracion Intensa 2
Ruido 0
Tension Mental 1
Monotonia 4
Tedio 0
TOTAL 18
L 5,00
™ 1,92
TAM 309
SUPLEMENTO POR DESCANSO 0.90
TIEMPO ESTANDAR 5,90

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora

312




Tabla 109. Descripcion de Actividades Masillado

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OPERACION: Masillado
MAQUINA:
ELEMENTO TAREA
A Trasladar la madera a la mesa de trabajo
B Aplicar la masilla en las zonas requeridas
C Retirar el exceso de masilla con una lija #60
D Verifica que la madera no tenga defectos (punto 6.4)

Toma la madera masillada y la traslada al area de
tintado

m

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 110. Estudio de tiempos Masillado

ESTUDIO DE TIEMPQOS

AREA: Lacado
OPERACION: Masillado
MAQUINA: 0
PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OBSERVADOR: Karina Berrezueta
CICLOS (min) RESUMEN
ELEMENTO
102 3 4 5 6 7T g 9 1| T P VvV TB
A 07 073 083 08 :08 08 08 08 087 08| 818 0,82: 100: 0,82
B 132 122 125 132 : 123 133 123 1,28 1,25 13| 12,7 1,27 100 1,27
C 143 @ 1,37 1,4 138 : 142 : 141 145 147 148 146| 143 143 100: 1,43
D 127 123 @ 1,17 1,2 1,18 : 1,17 1,15 1,1 1,13 111 11,7 1,17 100 1,17
E 042 : 045 : 0,48 0,5 053 1 0,53 | 0,57 0,47 @ 0,52 047 | 494: 049 100: 0,49
TIEMPO BASICO DE CICLO 518
T.M. 1,43
T.A.M. 3,76

Nota: V = Valoracion T,B = Tiempo Béasico T.A.M = Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 111. Célculo de tiempo estandar Masillado

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR

AREA:

Lacado

OPERACION:

Masillado

SUPLEMENTOS POR DESCANSO % T (h)
CONSTANTES
Por necesidades personales 5
Por fatiga 4
VARIABLES
Trabajo de pie 2
Postura 0
Uso de fuerza muscular 0
Mala lluminacién 0
Condiciones Atmosféricas 0
Concentracion Intensa 0
Ruido 0
Tension Mental 1
Monotonia 4
Tedio 0
TOTAL 16
B 518
™ 1,43
TAM 376
SUPLEMENTO POR DESCANSO 0.83
TIEMPO ESTANDAR 6,01

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 112. Descripcion de Actividades Pinteado

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL.: Madera de eucalipto
OPERACION: Pinteado
MAQUINA:

ELEMENTO TAREA

Procede a aplicar los quimicos de tintado a cada
tabloncillo

Espere a que seque
Procede a aplicar segunda capa a cada tabloncillo

Espere a que seque

m O O mw >

Traslado de la madera al cuarto de lacado

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 113. Estudio de tiempos Pinteado

ESTUDIO DE TIEMPQOS

AREA: Lacado
OPERACION: Pinteado
MAQUINA: 0
PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OBSERVADOR: Karina Berrezueta
CICLOS (min) RESUMEN
ELEMENTO
t 2 3 4 5 6 7T g 9 10| T P VvV TB
A 147 1 145 148 15 146 149 1 152 147 15 155| 149 1,49 100 149
B 133 1133 133 133 1533 1,33 133 133 133 133| 133 133 100 133
c 146 ¢ 14 144 146 143 142 145 144 146 147| 144 144 100 144
D 133 1133 133 133 133 : 133 133 133 133 133| 133 133 100 1,33
E 03 03 033 031 037 038 03 037 033 038 342 034 100 0,34
TIEMPO BASICO DE CICLO 5,93
T.M. 1,44
TAM. 4,49

Nota: V = Valoracion T,B = Tiempo Béasico T.A.M = Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 114. Célculo de tiempo estandar Pinteado

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR
AREA: Lacado
OPERACION: Pinteado
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % T (h)
CONSTANTES
Por necesidades personales 5
Por fatiga 4
VARIABLES
Trabajo de pie 2
Postura 0
Uso de fuerza muscular 0
Mala lluminacién 0
Condiciones Atmosféricas 0
Concentracion Intensa 0
Ruido 0
Tension Mental 1
Monotonia 4
Tedio 0
TOTAL 16
L 593
™ 1,44
TAM 4,49
SUPLEMENTO POR DESCANSO 095
TIEMPO ESTANDAR 6,88

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora

318




Tabla 115. Descripcion de Actividades Embalaje y Despacho

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL.: Madera de eucalipto
OPERACION: Embalaje y despacho
MAQUINA:
ELEMENTO TAREA
A En grupos de 6 tabloncillos unir con los zunchos

Proteger el tabloncillo con papel o cartulina

C Traslada la madera hacia la zona de despacho
Entrega el producto terminado a los
D despachadores

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora

319



Tabla 116. Estudio de tiempos Embalaje y despacho

ESTUDIO DE TIEMPQOS

AREA: Despacho
OPERACION: Embalaje y despacho
MAQUINA: 0
PRODUCTO: Tabloncillo de eucalipto
MATERIAL: Madera de eucalipto
OBSERVADOR: Karina Berrezueta
CICLOS (min) RESUMEN
ELEMENTO
1 2 8 4 5 6 7T g 9 0| T P VvV TB
A 193 197 194 196 193 197 199 198 198 19| 196 196 100 196
B 1.5 15 : 158 157 1,6 1,53 1,6 158 154 153| 141 141 100 1,41
C 1,26 @ 1,27 1,2 123 0 1,29 : 123 128 12 127 124| 125 125: 100: 1,25
D 041 043 048 043 : 045 046 047 @ 043 047 049| 452 045: 100: 045
TIEMPO BASICO DE CICLO 5,06
M. 1,25
T.A.M. 3,82

Nota: V = Valoracion T,B = Tiempo Béasico T.A.M = Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 117. Célculo de tiempo estandar Embalaje y Despacho

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR

AREA:

Despacho

OPERACION:

Embalaje y despacho

SUPLEMENTOS POR DESCANSO % T (h)
CONSTANTES
Por necesidades personales 5
Por fatiga 4
VARIABLES
Trabajo de pie 2
Postura 0
Uso de fuerza muscular 0
Mala lluminacién 0
Condiciones Atmosféricas 0
Concentracion Intensa 2
Ruido 0
Tension Mental 1
Monotonia 0
Tedio 0
TOTAL 14
L 5,06
™ 1,25
TAM 382
SUPLEMENTO POR DESCANSO 0.71
TIEMPO ESTANDAR 577

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 118. Célculo de pa productividad con la propuesta de estandarizacion

PRODUCTIVIDAD DEL SISTEMA

Unidades producidas

PRODUCTIVIDAD (salidas / entradas)= :
Tiempo empleado

UNIDADES PRODUCIDAS
360

TIEMPO DE TRABAJO
EMPLEADO (min x unidad de
0,2x1,5m) 86,20
TIEMPO DE TRABAJO
EMPLEADO (horas x lote) 517,23

PRODUCTIVIDAD 0,70

Fuente: La investigadora
Elaborado por: La investigadora

6.7.3.4 Comparacién del impacto de la productividad tras la estandarizacion de
procesos.

Al igual que el porcentaje de utilizacion, la productividad en la elaboracién de
tabloncillo de eucalipto mejoro sustancialmente, pues los recursos estan siendo
aprovechados de mejor manera, permitiendo producir en menor tiempo, y a largo plazo,
ampliar la oferta, pues cada producto esté saliendo en menor rango de tiempo.

Tabla 119: Comparacion de la Productividad Propuesta vs. Actual

COMPARACION PRODUCTIVIDAD
MADERAS GUERRERO

ACTUAL PROPUESTA MEJORA
PRODUCTIVIDAD

0,62 0,70 12%

Fuente: La investigadora
Elaborado por: La investigadora
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Tabla 120: Andlisis de Costos de Mano de Obra por unidad de Producto

Analisis de Costos de Mano de Obra por unidad de Producto

Mano de obra

Costos de Mano de obra x un = -
Produccion mensual

Produccion Produccion Costo Mano AROITO DOT
A mensual Propuesta de Obra Costo Costo unidadp—
Productividad | promedio P (por Actual propuesto .
. (unidades) . operario
(unidades) operario)
12% 720 806 $ 450,00 | $ 063 $ 056 | $ 0,07

Fuente: Maderas Guerrero
Elaborado por: La investigadora

6.8 Administracion de la Propuesta

La propuesta: Estandarizacion de procesos en la elaboracion de Pisos clasicos, a partir
del Tabloncillo de eucalipto, para mejorar la productividad en Maderas Guerrero, esta
dirigido al Gerente General y propietario, y a cada uno de los encargados de area, los

cuales cumpliran las siguientes funciones:

Sociabilizar la propuesta, en funcién de la difusion por medios impresos y digitales dl
manual de procedimientos de la empresa, especificamente en el area de elaboracion de

tabloncillo de eucalipto.

Realizar inducciones en referencia a la importancia de mantener los procesos
estandarizados en todas las lineas de produccion, partiendo como base y justificacion
con los beneficiosos resultados obtenidos en uno de los productos ofertados por la

empresa.

Controlar continuamente la aplicacion de los procesos estandarizados en el area

ejecutada.

Verificar el cumplimiento de los tiempos estandar de operacion destinado a cada tarea

que realizan los operarios.

Proponer nuevos Cursogramas de procesos conforme las condiciones de produccion
vayan cambiando, con la finalidad de mantener una mejora continua en los procesos

ejecutados.
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Empoderar a cada encargado de area en funcion a sus responsabilidades para
inspeccionar y reportar anomalias en relacion a las nuevas actividades que se realicen en

la elaboracion de tabloncillos de eucalipto.

Mantener actualizados los procedimientos, registros y formatos a la vez que se vele
porque se cumpla con normalidad todos y cada uno de los procesos estandarizados que

se ha realizado, a fin de mejorar la productividad de la empresa.

6.9 Conclusiones y recomendaciones

6.9.1 Conclusiones

Después de finalizar el estudio: “Estandarizacion de procesos en la elaboracion de Pisos
clasicos, a partir del Tabloncillo de eucalipto, para mejorar la productividad en Maderas

Guerrero”, se concluye que:

e Los objetivos de la propuesta se cumplieron, sin embargo hay que indicar que la
produccion no es un elemento estatico, por lo que es indispensable mantener
actualizados estos documentos.

e Con la implementacion de la estandarizacion de procesos en el area de pisos
clésicos, especificamente en la seccion de Tabloncillo de Eucalipto, se logro
incrementar la productividad en un 12 %, mediante la eliminacion o reduccién
de las esperas por almacenamientos que no generen valor al producto final.

e Con la estandarizacion de procesos se redujo la cantidad de tiempos muertos en
operaciones como el canteado, corte en Multisierra y Machimbrado, teniendo
una mejora en los porcentajes de utilizacién de la maquinaria y personal
disponible.

En el Canteado primario ubicado en Recepcion de madera se potencié un 27%
el recurso humano y un 18% la maquinaria disponible

En el Canteado de canto en el area de Aserradero pisos se desarrollo un 56% el
recurso humano y un 47% la maquinaria disponible

En el Canteado de cara en el area Aserradero pisos se increment6 un 1% la

utilizacion del recurso humano y un 2% la maquinaria disponible
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En el area de Corte multisierra se potencio un 30% el recurso humano y un 23%
la maquinaria disponible

En la Moldurera se aprovecho un 45% més el recurso humano y un 25% la
maquinaria disponible

Existieron procesos en los que no se podia reducir las esperas, el motivo
principal es que en estos procesos se incluye el presecado en la etapa previa al
procesamiento o el secado en las etapas de lacado, y, en estas tareas
especificamente, no se puede suprimir ni acortar porque estas operaciones

garantizan la calidad del producto final.

6.9.2 Recomendaciones

Difundir amplia y adecuadamente la propuesta para asegurar el cumplimiento
de los tiempos estandar.

Aplicar este método de trabajo en las demas lineas de produccién con las que
cuenta la empresa a fin de que todos los trabajadores puedan tener la
oportunidad de trabajar a un ritmo constante y equilibrado.

Crear un plan de capacitacion y entrenamiento permanente del personal en lo
correspondiente a estandares de produccion establecidos, Calidad, seguridad y
salud en el trabajo, manejo de materiales y gestiébn ambiental, con la finalidad
de complementar su labor de manera integral.

Desarrollar manuales de operacion y procedimientos de las areas restantes que
tienen cierta injerencia en este y otros procesos: Mantenimiento, Calidad,

Seguridad Industrial, entre otros.
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ANEXOS

ANEXO 1: Check List

% Cumplimiento

formacion del personal

20% 40% 70%
Existe
documentacio
n oficial
Dominio de la Exi aprobada por
. xisten .
actividad pero procesos gerencia con
SN | documentado | Procesos d €
estandarizacio . evaluacion
" S pero sin o
nni aprobacion de seguimiento y
documentacién | %° erencia mejora pero
disponible g sin haber
llevado a cabo
ninguna
auditoria.
Administracién
X
General
Compras e inventarios X
‘<’,:’ Produccion de N
w [tabloncillo de Eucalipto
x
< [ Control de Producto no
conforme
Competencia y x

Elaborado por: La investigadora
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ANEXO 2: Tabla de Apilado

Espesor tablas Espesor de separadores Espaciamiento de separadores
(cm)
(cm) (cm)
<20 2.0 30-40
2.0-25 2.5 40-50
4.0-5.0 3.0 50-60
5.0-6.5 3.5 70-80
6.5-8 4.0 90
>8.0 4.5 100

Fuente: Informacién tomada de PADT-REFORT, JUNAC, Manual de Secado de madera, Carvajal S.A
Colombia, 2000, pg,3-2, pgs. 720
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ANEXO 3: Tabla de Valores recomendados de secado para 14 especies de madera
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Fuente: Robert Hildebrandt Maschinenbau GmbH
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ANEXO 4: Namero de ciclos a cronometrar

. . Nu
TlEI]l'pﬂ. de ciclo en remn:eE:;n de
(minutos) ciclos
0.10 200
0.25 100
0.50 60
0.75 40
1.00 30
2.00 20
200 - 500 15
5.00 - 1000 10
10.00 - 20.00 8
2000 - 4000 5
4000 omas 3

Fuente: Informacion tomada del Manual de Estudio de Tiempos de los Trabajos Erie de la General Electric
Company, desarrollados bajo la guia de Albert E. Shaw, gerente de administracion del salario
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ANEXO 5: Tabla de suplementos por descanso

VALORACION DE SUPLEMENTOS
VT, Efempdo sint werlor nometiva

'L, SUPLEMETDS CONSTANTES:
H M
A Suplemente por neces ades persanales 5 H
fa. Suplemento base por fatiza 4 4
&, SUPLEMENTDS VARIBLES
H M H
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I8. Suplimenis par pastiane dmarceal Carftiivaa ]
Ligemrente inddriada 0 1 Irtammtente y fwerte 1
Inzgmioda [inclinade| 2 E| Irtemnitente y muy fuerte g
Muyincdmoda (echado, estiadz] T 7 Estrdente y fuertz
L Lo de Fusrm fenergi muscular H. Tensicin Mental
[Lewantar, tirar, srpijar) pea laatsndn Priscase bastants comgieis 1
[kz]
Proveess comple]oo stencitn diddida
15 L2 1 eatr muchos ehjetes a
5 1 1 Nuy enfnplen B
b 1 3 i, Nagotan'a
1% 3 4 Trabajs a0 manatena 5]
115 4 G Trabal: bastante mendtoag 1
13 5 B Tiabaie muy menbono 4
17.5 7 10 1, Tecliar
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2rs 11 16 Trabape bastanie abareda 2
i) 13 F0ma Tubaje muyaburid 5
n 17
335 22
Jo. MEala Thumimcicn
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Fuente: Libro, Introduccion al Estudio de Trabajo, segunda edicién




ANEXO 6: Escala de Valoracion del ritmo

ESCALA DE VALORACION DE RITMO

Ejemplos de ntmos de tabajo expresados segun las prncpales escalas de \'nlmxiéu.

“elocidad de
Escalas marca
g Comprable
Descripcion del Desempeiio
60 | 75 100 0-100
- 8 - (norma (mi/h) | (KXm/h)
80 | 100 | 1323  bntanica)
00| O 0 Actividad Nula 0 0

i i Muy lento; movimientos torpes. inseguros;
40150 (67| 30 el operario parece medio domudo y an 2
mterés en el trabajo

o
B
[V

Constante, r2suelto, sin prisa, como de
e | 75 100l 75 obrero no pagado a destajo, pero bien 3
dingido y vigilado; parece lento, perono
pierde tiempo adrede mientras lo observan.

48

Activo, capaz. como de obrero calificado

80 | 100|133 100 me_d_io, pagaQo a destajg; logracon 4

tranquilidad el mvel de calidad y preciznion
fijado.

6.4

Muy rapido: el operanio actia con gran
movimientos. nuy por encima de las del
obrero calificado medio

8.0

Excepcionalmente rapido; concengacion y
120] 150 200 150 esfuerzo intenso sin probabilidad de durar 6
por largos periodos, solo alcanzada por
unos pocos trabajaderes sobresalientes.

Fuente: Libro, Introduccion al Estudio del Trabajo
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