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Resumen y palabras claves.

La presente investigacion se basa en un andlisis técnico que tiene como objetivo principal
determinar una estrategia de manufactura que a mediano o largo plazo permita alcanzar el
desarrollo sostenible de la empresa, mejorando los indicadores de productividad. Mediante
la aplicacion de ingenieria de métodos se realizd un andlisis y diagnéstico de la situacion
actual de los procesos de produccion de la empresa, con este método se detecto las areas con
falencias en las que deberian realizar acciones que permitan mejorar el flujo de los procesos
de produccidn y los indices de productividad. Para ello se presenta la propuesta de un modelo
de estrategia de produccién denominado Manufacturing Strategy Model - MSM, con el que
se pretende mejorar la competitividad de la empresa Balplant Cia. Ltda., este modelo se basa
en dos elementos fundamentales que componen la estrategia de produccion: las prioridades
competitivas y las decisiones estratégicas de produccion. Con la ejecucion de esta propuesta
se espera minimizar los tiempos improductivos, reprocesos y los desperdicios generado en

el proceso de elaboracion de bloques encolado y por ende alcanzar el desarrollo sostenible.

Palabras claves.

Estrategias, manufactura, sostenibilidad, productividad.

Abstract and keywords.

viii



This research is based on a technical analysis that has as main objective to determine a
manufacturing strategy that in the medium or long term allows to achieve the sustainable
development of the company, improving the productivity indicators. Through the application
of methods engineering an analysis and diagnosis of the current situation of the production
processes of the company was carried out, with this method the areas with flaws were
detected in which they should carry out actions that allow to improve the flow of Production
processes and productivity indices. For this, the proposal of a production strategy model
called Manufacturing Strategy Model-MSM is presented, with which the aim is to improve
the competitiveness of the company Balplant Cia. Ltda., this model is based on two
fundamental elements that compose the Production strategy: competitive priorities and
strategic production decisions. The implementation of this proposal is expected to minimise
the unproductive times, reprocessing and waste generated in the process of building glued

blocks and thus achieve sustainable development.

Keywords.

Strategies, manufacturing, sustainability, productivity.
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Introduccion

A nivel global el sector balsero es de gran importancia para el desarrollo econdmico de un
pais, debido a que su actividad fortalece a la economia, genera plazas de empleo y aporta
con el cambio de la matriz productiva, siendo asi Ecuador el principal exportador de madera
de balsa a nivel mundial, gracias a las particularidades de ser una materia prima renovable
de alta resistencia y compatible con resinas sintéticas, también presenta el peso mas liviano
entre todas las maderas tropicales del mundo, entre 100 a 200 kg/m3. Obteniendo asi una

mayor participacién en el mercado internacional [1].

En el Ecuador gran parte del procesamiento de madera balsa, se efectGa cerca de los recursos
forestales y radica en el secado de la madera para eliminar la humedad y la posterior
industrializacion de la materia prima (listones de balsa) en productos derivados como:
bloques encolados, madera dimensionada, planchas, paneles, entre otros. Los bloques
encolados son empleados en la construccion de paneles de uso industrial, son cortados
transversalmente, y son conocidos como “end Graind balsa”, los mismos que son empleados
en la fabricacion de aviones, automdviles, hélices para energia edlica, botes, barcos

transportadores de gas, surboards, entre otros.

La estrategia de operaciones es un campo de estudio de mucha importancia que ha
despertado gran interés en el aspecto académico y empresarial, dada su importancia en el
logro de la ventaja competitiva [2], por otra parte las estrategias de operaciones son un
aspecto importante que permiten establecer procesos de mejoramiento del desempefio; ya
que no se puede pensar en estrategias de competitividad en mercados locales o
internacionales si la empresa no ha mejorado sus procesos productivos, costos, calidad,
disefio y todas las variables que constituyen el motor de la produccién y que pueden generar

ventajas competitivas [3].

De ahi parte la importancia del analisis técnico de las estrategias de manufactura de la
Empresa Balplant Cia. Ltda., el cual implica realizar prioritariamente un analisis de la
situacion actual del proceso productivo; mediante el uso de metodologias como los
diagramas de flujo del proceso y el estudio de métodos, para asi determinar los factores que

afectan a la productividad y evaluar la estrategia de manufactura que la empresa ejecuta



actualmente ya sea explicita o implicitamente, con la finalidad de conocer la incidencia de

estas sobre el sistema productivo.

Mediante una investigacion minuciosa de caracter bibliografico, se propone el modelo
Manufacturing Strategy Model-MSM, el cual permite a la empresa definir la estrategia de
manufactura que esta aplicando y ademas definir el tipo de prioridad competitiva que utiliza
en su proceso de produccion, la cual le permita incrementar la productividad y por ende
alcanzar la ventaja competitiva; y con la implementacion de esta estrategia la empresa logre

a mediano o largo plazo obtener el desarrollo sostenible.



CAPITULO |

CONTEXTUALIZACION DE LA INVESTIGACION



1.1. Problema de investigacion.

1.1.1. Planteamiento del problema.

En la mayoria de las Empresas dedicadas a la industrializacién y comercializacion de
productos derivados de balsa, el control interno en especial en el &rea de produccion no es
el apropiado, ademas se presentan deficiencias en la aplicacion y ejecucion de estrategias de
manufactura que permitan realizar seguimientos y medir de forma regular el manejo
eficiente de los recursos que posee la empresa, influyendo directamente en la productividad

y la sostenibilidad de la misma.

Diagnostico.

Actualmente la empresa Balplant Cia. Ltda., no aplica ninguna estrategia de manufactura en
el sistema productivo y como consecuencia de ello se evidencian factores negativos que
afectan de manera significativa a la productividad y por ende crea limitaciones en el alcance

de la sostenibilidad de la empresa.

Figura 1: Diagrama Causa-Efecto

Deficiencia en la Tiempos B
EFECTOS
Produccién. || improductivos || REPrOCes0s de la
productividad

PROBLEMA > agaliiiada

/ "|Sostenibilidad

Inadecuada 0
Planeacion de Fallas en Fallas Exceso de
CAUSAS Estrategias maquinarias || operativas horas extras
Manufacturera

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ



Relacion causa — efecto

Segun el analisis causa-efecto, la Empresa Balplant Cia. Ltda., presenta limitaciones en la
productividad, generado por los diversos problemas existentes en el sistema de produccion

como se describen a continuacion:

e La inadecuada planeacién de Estrategias de Manufactura en las actividades productivas
impide proporcionar soluciones viables a los problemas presentes en los diferentes procesos

de produccion, que conlleven a la obtencion de una produccidn sostenible.

e Las fallas en las maquinas del area de produccién (sierras circulares de mesa); se
producen por el desgaste de elementos mecénicos (pifiones del holzer), estas son ocasionadas
por el inadecuado control y seguimiento de mantenimiento y el tiempo de trabajo de los
mismos. Ademas, en el area de prensado se presentan inconvenientes a causa de la
obsolescencia de las prensas, lo cual desencadena tiempos improductivos tanto por el
mantenimiento correctivo que se da a las sierras circulares de mesa, como por el tiempo que

dura el proceso de ajuste de los bloques encolados.

e Las fallas operativas en el area de produccion son ocasionadas por la rotacion excesiva
del personal, demoras en el proceso de elaboracion del bloque por imperfecciones de
encolado, ya sea por exceso o carencia de cola y debido a las operaciones manuales que se
ejecutan en el prensado; lo cual trae consigo reclamos de clientes y devoluciones del
producto por problemas de aberturas en el mismo; lo cual acarrea tiempos improductivos y
reprocesos, ocasionados por la operacion de resaneo de los listones que se presenta a durante

el proceso de industrializacion.

e EIl exceso de horas extras empleadas en la produccién de bloques se produce por los
tiempos improductivos existentes en el area de produccién, impidiendo que la empresa
produzca la cantidad demandada dentro de las jornadas normales de trabajo sin recurrir a

horas extras; afectando directamente a la productividad de la misma.



Pronéstico.

La ineficiencia en el proceso para la elaboracion de bloques encolados de balsa, generada
por no mantener una estrategia de manufactura definida, puede conllevar a la incorrecta
administracion de los recursos productivos de la empresa, originando tiempos
improductivos, reprocesos en la produccion y por ende una disminucion en forma
significativa de la productividad; ademas podria disminuir la calidad del producto afectando
directamente a laimagen y credibilidad de la empresa, representando reduccion en sus ventas

por la inseguridad que se crea en el mercado por las fallas del producto.

1.1.2. Formulacién del problema.

¢Coémo incide la estrategia de manufactura en el sistema de produccion en la empresa
Balplant Cia. Ltda.?

1.1.3. Sistematizacion del problema.

1. ¢Cudl hasido la tactica de las empresas procesadoras de balsa para alcanzar produccion

sostenible?

2. ¢De qué manera influye la implementacion de estrategias de manufacturas en proceso

productivo de una empresa?

3. ¢Qué impacto ha tenido la productividad de la empresa Balplant, con la apertura de

nuevas empresas balseras con alta tecnologia?

1.2. Objetivos.

1.2.1. Objetivo General.

e Evaluar la estrategia de operaciones en la Empresa Balplant Cia. Ltda., mediante la

caracterizacion del sistema de produccion, para orientar una produccion sostenible.



1.2.2. Objetivos Especificos.

e Establecer los Procesos productivos de la Empresa Balplant Cia. Ltda., a traves del uso

de diagramas de procesos, determinando los factores que afectan a la productividad.

e Efectuar un analisis FODA Yy estrategias de mejora.

e Diagnosticar el entorno tecnoldgico de la Empresa Balplant Cia. Ltda., mediante el
régimen de explotacion y la clasificacion de las maquinas que intervienen directamente

en el proceso de produccion de blogues encolados de balsa.

e Proponer un modelo que permita a la Empresa Balplant Cia. Ltda. determinar la

estrategia de operaciones, que orienten una produccién sostenible.

1.2.3. Justificacion.

El presente estudio se realiz6 en el area de produccion de la empresa Balplant Cia. Ltda., en
esta area es donde continuamente se originan inconvenientes en el proceso productivo como
consecuencia de la falta de una estrategia de manufactura que permita controlar y mejorar la
administracion de los recursos, minimizando o eliminando los factores que afectan a la
productividad de la empresa, siendo esta una desventaja al competir con otras empresas que

se encuentran dentro del sector balsero.

Por lo tanto, en este proyecto de investigacion se busca estudiar los tipos de estrategias de
manufactura que permitan controlar los diferentes procesos que se llevan a cabo en la
Empresa Balplant Cia. Ltda., para determinar la posible estrategia de manufactura que
oriente al logro a mediano o largo plazo de la produccidn sostenible. El objetivo principal
de este andlisis técnico es solucionar las falencias en el sistema de produccion, para asi
encontrar posibles soluciones; considerando que puede servir de guia para mejorar el control
del sistema de productivo con la finalidad de incrementar la produccion y sobre todo alcanzar

la sostenibilidad.



Para que una empresa sea productiva debe tener indicadores como: financieros de
productividad, plazos de fabricacidn, calidad del producto, etc., por lo tanto, es necesario
emplear un control apropiado en el area de produccién, conforme a su actividad industrial
para la optimizacion y administracion correcta de los recursos humanos, tecnoldgicos y
materiales que posee la empresa. Por lo antes mencionado resulta indispensable establecer
una estrategia de manufactura lo cual se concibe como un plan de largo alcance para el
sistema de produccion, en el que se fijan los objetivos y cursos de accidn a seguir para

alcanzar ventajas competitivas perdurables y que se orienten a una produccion sostenible.



CAPITULO II

FUNDAMENTACION TEORICA DE LA INVESTIGACION



2.1. Marco conceptual.

2.1.1. Caracteristicas del sector maderero en el Ecuador.

La industria maderera en el Ecuador tiene alrededor de 70 afios de historia y actualmente es
uno de los sectores productivos con mayor importancia potencial de desarrollo y crecimiento
econdmico. Alrededor de 235,000 familias en el Ecuador se benefician directamente, otras
100,000 lo hacen indirectamente de la actividad forestal maderera, que se distribuyen en
labores del bosque, industrias y artesania, representando esto un 5.6% de la poblacién

econdémicamente activa [4].

Existen alrededor de 3.6 millones de tierras disponibles para la repoblacion forestal, lo cual
indica el alto potencial de produccidon del pais e incrementa el posicionamiento y utilizacion
en las diferentes industrias. La industria estd representada por empresas con alto nivel
tecnoldgico para la elaboracion de productos derivados del sector maderero. Ecuador
produce balsa, teca, tableros y acabados para la construccion. La produccion de madera es
de aproximadamente 421.000 TM vy esta concentrada principalmente en variedades como

madera fina, madera regular, madera para construccion, de pallets (estibas) y otros. [5].

2.1.2. Distribucion por regiones productoras de balsa.

Las principales provincias productoras de balsa en el Ecuador son: Manabi, El Oro, Guayas,
Pichincha, Santo Domingo de los Tsachilas y Los Rios, hoy en dia en el pais las empresas
procesadoras de balsa las cuales apenas cubren el 20% de las plantaciones de madera balsa
en el Ecuador. El pais dispone de amplias zonas aptas para el aprovechamiento forestal, el
47% se encuentra cubierto por bosques; de ese porcentaje casi 7 millones de hectareas se
encuentran catalogadas como bosques potencialmente productores, de las cuales 15.000

hectareas son productores de balsa [6].

En el Ecuador se han establecido diversas plantas procesadoras y comercializadoras de

madera de balsa tratada entre las principales estan:
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Tabla 1: Plantas procesadoras de balsa

Nombre Comercial

Ubicacion

Producto

Plantabal

Plantabal

Balsa Flex

Balsa block
Produsiembal
Ingarpac

Balplant

Inveg
Transformadera

Madera Export

Quevedo,3 ¥2 via Valencia

Sto. Domingo

Quevedo, via Ventanas

Quevedo, via Ventanas

Quevedo, via Ventanas

Quevedo, via Ventanas

Sto. Domingo, km 37 via Sto.
Domingo — Quevedo

Sto. Domingo, Bypass Quito

Sto. Domingo, km 3 via Puerto Limén

Sto. Domingo

Bloques encolados y
ldminas de balsa
Bloques encolados y
laminas de balsa
Bloques encolados y
ldminas de balsa
Bloques encolados
Bloques encolados
Bloques encolados

Bloques encolados

Bloques encolados
Bloques encolados
Bloques encolados y

laminas de balsa

FUENTE: INVESTIGACION DE CAMPO
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

De las cuales Plantabal y Balsa Flex aplican estrategias de manufactura en el sistema de

produccién, consolidandose como empresas exportadoras directas de bloques encolados y

laminas de balsa, ya que poseen un fuerte posicionamiento en el mercado extranjero.

Mientras que las demas industrias no aplican estrategias de manufactura en su totalidad,

debido a que el principal requerimiento para la elaboracion de sus productos, se basa en la

aplicacion y ejecucion de criterios de calidad y aceptacion proporcionados por cada cliente,

por esta razon la empresa Balplant Cia. Ltda., no logra establecer una estrategia de

manufactura determinada en el sistema productivo, la misma que permita alcanzar un

desarrollo sostenible.
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2.1.3. Proceso de produccion.

Segun [7]: Un proceso de produccién es cualquier actividad o grupo de actividades a través
de las cuales uno o varios insumos son transformados y obtienen un valor agregado,
obteniéndose asi un producto para satisfacer las necesidades de los clientes. Los tipos de
insumos varian de una industria a otra, si la operacion es de manufactura, se hacen necesarios
insumos de capital y energia para las maquinas, instalaciones y herramientas. Ademas,
demandara mano de obra para operar y mantener tanto el equipo como los insumos
materiales indispensables que forman la base del proceso de transformacion de la materia

prima a producto terminado.

2.1.4. Sistemas de produccion.

Un sistema de produccion consiste en insumos, procesos, productos y flujos de informacion,
con los clientes y el ambiente externo. Los insumos contienen recursos humanos
(trabajadores y gerentes), capital (equipo e instalaciones), materiales y servicios comprados,
tierra'y energia [8] que son transformados en productos Utiles y ventajosos que satisfacen las

necesidades de los clientes.

Asumiendo la complejidad del sistema de produccion, es normal que diversas de las
decisiones estratégicas se crucen o se vinculen en este, no obstante, para facilitar el proceso,
dentro del sistema de produccion se consideran solamente los elementos relacionados con la
filosofia de base que impulsa al sistema productivo abarcando los modelos de calidad
empleados por la empresa, lo cual impactara tanto a las decisiones internas como la imagen

que esta proyectando la empresa en el segmento de mercado.

2.1.4.1. Tipos de sistemas de produccion.

Los tipos de sistemas de produccion industrial son objeto de estudio ya que su analisis
permite determinar en cuales de sus atributos residen los elementos capaces de aportar

ventaja competitiva a través de una mayor rentabilidad, una mayor eficiencia o estandares

de calidad mas elevados.
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2.1.4.1.1. Sistemas de produccion continua.

Este método de produccion se utiliza para fabricar, producir, o procesar materiales sin
interrupcidn, a través de un proceso de flujo continuo que permite mantener los materiales
en continuo movimiento y, generalmente, funcionando las 24 horas al dia, siete dias a la
semana con alguna parada de mantenimiento, aunque poco frecuentes. Sus principales

caracteristicas son:

e El flujo de produccidn es ininterrumpido.

e Los productos estan estandarizados.

e Toda la produccion sigue estandares de calidad.
e Se produce con anticipacién a la demanda.

e Los procedimientos de trabajo estan prefijados.

Existen dos tipos de sistemas de produccién industrial continua:

a) Produccion en masa: es la produccion de grandes cantidades de productos
estandarizados en base a lineas de montaje. Se caracteriza por la mecanizacién como
medio para lograr un alto volumen de unidades producidas, obtenidas partiendo de una
cuidadosa organizacién de flujo de materiales a través de varias etapas de la fabricacion,

y en base a la supervision de los estandares de calidad y la division del trabajo.

b) Produccion por procesos: en este caso, el flujo de materiales también es continuo, pero
todo el sistema productivo se destina a la fabricacion de un solo bien el cual, una vez
obtenido, no puede de ninguna forma descomponerse en sus materias primas. Este tipo
de procesos estan fuertemente mecanizados y requieren de mano de obra muy poco
calificada, en contraste con la complejidad de las tecnologias que se usa en la

transformacion.

2.1.4.1.2. Sistemas de produccion intermitente.

Los procesos de transformacién de este tipo se suceden a intervalos irregulares y sin

continuidad de flujo. Los productos son fabricados en base a los pedidos del cliente y, por
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eso, los bienes se producen en pequefia escala. En este sistema, se producen grandes

variedades de productos en los que tamafo, disefio y otras caracteristicas intrinsecas al bien

pueden variar, por lo que la flexibilidad es una de las principales caracteristicas que las

diferencias de los tipos de sistemas de produccién continua.

Existen tres tipos de sistemas de produccion industrial intermitente:

a) Sistemas de produccién modular: esta forma de produccién parte de un enfoque que

subdivide un sistema en partes mas pequefias, denominadas modulos, y que pueden ser
creadas de forma independiente. Su uso puede aplicarse a sistemas distintos para obtener
multiples funcionalidades. las principales caracteristicas de este tipo de sistema de

produccién son:

e Particion funcional del disefio de producto en modulos discretos escalables,
reutilizables y formados por elementos independientes y aislados.

e Uso riguroso de interfaces modulares bien definidas.

e Facilidad de cambio que permita hacer uso de estandares industriales para las

interfaces clave.

b) Sistemas de produccién por lotes: este método de fabricacion se utiliza para producir

cantidades limitadas de un mismo producto bajo pedido. Su principal caracteristica es la
versatilidad de las instalaciones, que permiten producir diferentes tipos de bienes. Por
esto mismo, la mano de obra ha de ser cualificada.

Sistemas de produccion por proyectos: este es el caso mas complejo de produccion
intermitente ya que los requerimientos en materia de recursos varian conforme
evolucionan las fases del proyecto, los roles intervinientes se interrelacionan y pueden
incluir personal externo a la empresa (contratas) y la necesidad de monitorizacion es
superior a otros tipos de sistemas de produccidn para garantizar la actualizacién del
planning por una parte, y, por otra, para adecuarse a las exigencias de auditoria que se

imponen en cada caso.
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2.1.4.1.3. Tipos de sistemas de produccién en funcion del sector.

En funcidén del sector en el que se englobe la actividad de fabricacion pueden encontrarse

los siguientes tipos de sistemas de produccion:

a) Sistemas de produccion primarios: se ocupan de la explotacién directa de recursos

naturales para su transformacién en bienes no elaborados.

b) Sistemas de produccion secundarios: partiendo de productos del sector primario
aplican técnicas de transformacion que originan nuevos bienes, que pueden calificarse de

artesanales o industriales, en funcion del proceso al que hayan sido sometidos.

c) Sistemas de produccién terciarios: en este grupo de incluyen todos los procesos de
fabricacion cuyo resultado es un bien capaz de aportar un servicio, aungue en muchos
casos la produccion no se llevara a cabo en el modo tradicional ya que lo habitual es que

el resultado sea intangible [9].

2.1.5. Estudio-disefio del trabajo.

El estudio-disefio del trabajo es una herramienta cualitativa muy importante de la
administracion de operaciones de una empresa, segun [10], el objetivo principal es la
satisfaccion de los requerimientos de la productividad, eficiencia operacional y calidad al

producir los bienes y/o servicios ofrecidos por la organizacion.

2.1.5.1. Estudio de métodos.

También llamado analisis de métodos, se centra en determinar como se realiza un trabajo,
considerando que las tareas o actividades pueden ser realizadas por un solo operario, un
grupo de ellos, utilizando herramientas, equipo, 0 maquinaria. El estudio de meétodos se
define como el registro y el examen critico-sistematico que se efectla a las formas de realizar
actividades, con el fin de proponer mejoras que incrementen el rendimiento de los empleados

y la calidad de los productos y/o servicios resultado de su trabajo.
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Para el estudio de métodos se consideran factores como distancias, tiempos y numero de
operarios para cada operacion. Esto indica que se deben identificar los detalles vigentes del
proceso, esto se requiere dos aspectos: primero, por medio de la observacion directa se
entendera de que se trata la operacion, se concluird si la operacion puede dividirse en partes
mas pequefias y cudl es la secuencia de éstas; como es el lugar donde se llevan a cabo; qué
materiales, herramientas y equipos son utilizados y las personas que pueden realizarlo.
Segundo, toda la informacion debe registrarse de forma adecuada, que permita su

organizacion y facilite el andlisis posterior.

Sin embargo, la manera tradicional de organizar la informacion es usando gréaficos y
diagramas técnicos de analisis del proceso. En los diagramas se utiliza simbolos para
representar la informacién recopilada. La simbologia fue generada por la Asociacion de
Ingenieros Mecénicos de Estados Unidos de América (ASME), por lo que es estandar y

permite que el diagrama sea entendido por analistas de cualquier parte de mundo [11].

2.1.6. Diagramas.

2.1.6.1. Diagrama de flujo.

Un diagrama de flujo del proceso de produccidon, no es méas que una representacion grafica
que describe los pasos que se llevan a cabo en un proceso dentro de cualquier tipo de
actividad a desarrollarse, tanto en empresas industriales como de servicios. Estos diagramas
pueden ser aplicados en cualquier aspecto del proceso productivo, desde el flujo de
materiales hasta la obtencion y comercializacion del producto terminado. Actualmente son
considerados por la mayoria de las empresas como uno de los elementos primordiales en la

ejecucioén de cualquier método o sistema de produccion.

2.1.6.2. Diagrama de analisis del proceso.

El diagrama de analisis del proceso cuenta con mayor detalle que el diagrama de flujo. El
diagrama de analisis del proceso es particularmente Gtil para registrar costos ocultos, por
ejemplo, las distancias recorridas, los retrasos y los almacenamientos temporales. Una vez

que estos periodos no productivos se identifican, los analistas pueden tomar medidas para
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reducirlos y, por ende, reducir sus costos. Ademas de registrar operaciones e inspecciones,
los diagramas de analisis de procesos muestran los retrasos, movimientos y almacenamiento

a los que se expone un articulo a medida que recorre la planta.

Los diagramas, por lo tanto, necesitan varios simbolos; una flecha pequefia significa
transporte, el cual puede definirse como mover un objeto de un lugar a otro excepto cuando
el movimiento se lleva a cabo durante el curso normal de una operacion o inspeccion. Una
letra D mayuscula representa un retraso, el cual se presenta cuando una parte no puede ser
procesada inmediatamente en la proxima estacion de trabajo. Un triangulo equilatero parado
en su vértice significa almacenamiento, el cual se presenta cuando una parte se guarda y

protege en un determinado lugar para que nadie lo reubique sin autorizacion [12].

Estos cinco simbolos constituyen el conjunto estandar de simbolos que se utilizan en

diagramas de anélisis del proceso de acuerdo con el estandar ASME [13].

Figura 1: Conjunto de simbolos de diagrama de proceso de acuerdo con el estandar
ASME

Operacion
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Un circulo grande

-
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Transporte
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Trasladar material

transporte, como
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El diagrama de analisis del proceso es una herramienta que facilita la eliminacion o
reduccion de los costos ocultos de un componente. Puesto que el diagrama de analisis del
proceso muestra claramente todos los transportes, retrasos y almacenamientos, la
informacién que ofrece puede dar como consecuencia una reduccién en la cantidad y la
duracién de estos elementos. Asimismo, puesto que las distancias se encuentran registradas
en el diagrama de analisis del proceso, este diagrama es excepcionalmente valioso para

mostrar como puede mejorarse las actividades que no dan valor agregado al producto [12].

2.1.7. Productividad.

Es el espacio fisico (o virtual) dentro del cual tiene lugar un conjunto de procesos de
transformacion (de materia, energia e informacion) organizados y orientados hacia la
generacion de un bien o servicio (mercancia), para obtener en forma sostenida la maxima

ganancia posible para sus propietarios (a traves de la venta en el mercado del bien o servicio)
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y que tiene como soporte interno, determinadas relaciones sociales (de poder, éticas,
afectivas, culturales, simbodlicas, etc.) entre los actores empresariales, tanto in-ternos
(trabajadores, directivos y duefios) como externos (clientes, proveedores, competidores); y
cuya dinamica interna se encuentra sustentada en una estructura organizacional determinada,

acotada por mecanismos macro econémicos reguladores (mercado y politicas publicas) [11].

2.1.7.1. Factores que afectan a la productividad.

2.1.7.1.1. Desperdicios.

Son aquellos procesos o actividades que usan mas recursos de los estrictamente necesarios.
Identifica varios tipos de “desperdicios” que se observan en la produccion: sobreproduccion,

tiempo de espera, transporte, exceso de procesado, inventario, movimiento y defectos.

2.1.7.1.2. Tiempos improductivos.

Tiempos improductivos son aquellos tiempos muertos, que ocasionan la inactividad
operaria, como consecuencia de la falta de materiales, alistamiento de maquinas o por
demoras propias del proceso manual. Es el tiempo perdido como resultado de una secuencia
de trabajo o un proceso ineficiente. Los procesos mal disefiados pueden provocar que unos
operarios permanezcan parados mientras otros estan saturados de trabajo. Por ello, es preciso
estudiar concienzudamente como reducir o eliminar el tiempo perdido durante el proceso de

fabricacion.

2.1.7.1.3. Reprocesos en la produccion.

Estos errores es uno de los mas aceptados en la industria, aunque significa una gran pérdida
de productividad porque incluye el trabajo extra que debe realizarse como consecuencia de
no haber ejecutado correctamente el proceso productivo la primera vez. Los procesos
productivos deberian estar disefiados a prueba de errores, para conseguir productos acabados
con la calidad exigida, eliminando asi cualquier necesidad de retrabajo o de inspecciones
adicionales. También deberia haber un control de calidad en tiempo real, de modo que los
defectos en el proceso productivo se detecten justo cuando suceden, minimizando asi el

numero de piezas que requieren inspeccion adicional y/o repeticion de trabajos [14].
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2.1.8. Analisis DAFO o FODA.

El andlisis DAFO resume los aspectos clave de un anélisis del entorno de una actividad
empresarial (perspectiva externa) y de la capacidad estratégica de una organizacion
(perspectiva interna). DAFO es a sigla usada para referirse a una herramienta analitica que
permite trabajar con toda la informacién relativa al negocio, Util para examinar sus

debilidades, amenazas, fortalezas y oportunidades.

El analisis DAFO tiene multiples aplicaciones y puede ser usado en diferentes unidades de
analisis tales como producto, mercado, producto-mercado, linea de productos, corporacion,

empresa, division, unidad estratégica de negocio, entre otras.

El analisis DAFO consta de dos perspectivas:

e La perspectiva interna: tiene que ver con las fortalezas y las debilidades del negocio,

aspectos sobre los cuales los gestores de la empresa tienen algin grado de control.

e La perspectiva externa: mira las oportunidades que ofrece el mercado y las amenazas que
debe afrontar el negocio en el mercado seleccionado. Se trata de aprovechar al maximo
esas oportunidades y anular o minimizar esas amenazas, circunstancias sobre las cuales

los promotores del proyecto tienen poco o ningdn control directo.

Los objetivos que se persiguen con este analisis DAFO son convertir las debilidades en
fortalezas y las amenazas en oportunidades. El procedimiento para llevar a cabo el analisis

DAFO es el siguiente:

a) Identificar los cambios claves en el entorno de la organizacion, siguiendo el tipo de
analisis descrito en el analisis del entorno (general y competitivo).

b) Analizar el perfil de los recursos y capacidades de su organizacién, siguiendo el tipo de
andlisis descrito en el analisis interno.

c) Representar graficamente los resultados anteriores en una matriz de cuatro cuadrantes
[15].
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2.1.9. Tecnologia.

Se define tecnologia como el desarrollo de la actividad cientifica aplicada al mejoramiento
del medio natural y artificial, a la invencion y manufactura de bienes materiales y culturales
[16]. Las grandes orientaciones o enfoques en las teorias sobre la tecnologia, pueden ser
agrupadas en tres enfoques: El enfoque instrumental, el cognitivo, y el sistémico. El enfoque
instrumental considera a la tecnologia como el conjunto de herramientas o artefactos
construidos con un proposito, son fruto del conocimiento técnico, empirico o cientifico. Este

enfoque se refiere Unicamente a la tecnologia como maquinaria y/o equipos [17].

2.1.9.1. Desarrollo tecnoldgico.

Es un avance en la manera como se emplean los factores productivos en la produccion de
bienes y servicios. Asi, el desarrollo tecnoldgico es considerado como un adelanto en la
eficiencia técnica con la que los recursos son utilizados en la produccion, es decir, permite
producir una mayor cantidad de bienes y servicios con los mismos recursos o continuar
produciendo el mismo monto con menos factores. Ademas, el desarrollo tecnologico permite
incrementar la productividad por medio de maquinas tecnificadas, equipos, herramientas,

instalaciones, entre otros.

2.1.9.2. Régimen de explotacion de maquinas y equipos.

El régimen de explotacion de las maquinas y equipos de produccion no es mas que el tiempo

de funcionamiento desde el momento de puesta en marcha a cada una de las maquinas.

2.1.9.3. Clasificacion de las maquinas y equipos de produccion.

Las maquinas y equipos gue inciden directamente en el proceso de produccion pueden ser

clasificadas como:
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a) Manuales: Son aquellas maquinas y herramientas que requieren de un operario para
controlar y supervisar su operacion; cabe recalcar que este tipo de maquinas no poseen

un motor y funcionan en base a mecanismos accionados por medio de empuje.

b) Semiautomaticas: Son aquellas maquinas que ejecutan una parte del ciclo de trabajo
bajo un programa de control y un operario se encarga de restablecer el ciclo, carga,

descarga o cualquier operacion necesaria en cada lapso de produccion.

c) Automaticas: Se consideran aquellas maquinas y herramientas que no requieren de un
operador para controlarla, es decir, funcionan de forma automatizada mediante control

numérico asistido por una computadora.

2.1.10. La administracion de operaciones.

La administracion de operaciones se define como el disefio, la operacion y el mejoramiento
de los sistemas de produccion que crean bienes y servicios [18]. Segun [19], los
administradores de operaciones toman decisiones que se relacionan con la funcion de
operaciones y los sistemas de transformacién que se utilizan. EI campo de la administracion
de operaciones es el conjunto de decisiones relacionadas con el disefio, la operacion y la
mejora de los sistemas tendientes a la obtencién de bienes y servicios que satisfagan las
necesidades del mercado, pero que, a su vez, logren corresponder con los objetivos

estratégicos de la compariia, permitiendo alcanzar la ventaja competitiva [20].

2.1.10.1. Ventaja competitiva.

La ventaja competitiva crece fundamentalmente en razén del valor que una empresa es capaz de
generar. El concepto de valor representa lo que los compradores estan dispuestos a pagar, y el
crecimiento de este valor a un nivel superior se debe a la capacidad de ofrecer precios més bajos
en relacion a los competidores por ventajas equivalentes o proporcionar beneficios Gnicos en el
mercado que pueden compensar los precios més elevados. Una empresa se considera rentable si
el valor que es capaz de generar es mas elevado de los costos ocasionados por la elaboracion del
producto. En general, se deduce que el propdésito de cualquier estrategia aplicada en una empresa
es generar valor agregado para los clientes que es méas elevado del costo utilizado para generar
el producto [21].
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2.1.10.2. La prioridad competitiva.

La prioridad competitiva se define como la forma en que el area de produccion tomara
decisiones acordes con la forma en que la empresa desea llegar a sus clientes, es decir, la
empresa debe saber que cosa puede hacer mejor que las otras empresas de la competencia y
a partir de alli, tomar todas las decisiones estratégicas de produccion segun la prioridad
seleccionada. En este sentido es posible que el cliente hable de aspectos como costo bajo,
calidad, cumplimiento, servicio, rapidez, entre otras, cualquiera de esos aspectos se puede
considerar dentro de alguna de las siguientes prioridades competitivas: diferenciacion,

costos, flexibilidad y tiempo [22].

2.1.10.3. Prioridad de diferenciacion.

Esta prioridad hace referencia a la entrega de un producto altamente diferenciado, en el cual
se destacan disefios unicos, niveles elevados de servicio y exclusividad en el tipo de
producto, se fabrica en pequefias cantidades y el cliente esta predispuesto a pagar por la
particularidad que le permite el producto [21]. Dentro de esta prioridad se delimitan dos
elementos, el primero radica en el disefio de alto rendimiento, que abarca caracteristicas
principales, tolerancias minimas y mayor duracion, es decir estd enfocada al producto; el
segundo elemento es la calidad permanente, que mide la frecuencia con la que el producto o
servicios cumple con las especificaciones del disefio, es decir, elaborar productos libres de

errores.

2.1.10.4. Prioridad de costos.

Esta prioridad busca entregar productos con bajo precio de venta, lo cual involucra bajos
costos de fabricacién, para un mercado masivo, en este caso lo que diferencia al producto de
su competencia es el bajo costo, practicamente no existe otra diferenciacion competitiva. Se
mantiene la perspectiva de un margen bajo de ganancia para cada uno de los productos, pero

es compensado con los altos niveles de la demanda.

2.1.10.5. Prioridad en flexibilidad.
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Esta prioridad se basa en la capacidad que posee la organizacion para acoplarse a una serie
de condiciones especificas determinadas por el cliente. Dichas condiciones pueden ser de

dos tipologias: volumen y requerimiento de disefio.

e Flexibilidad en el volumen: Es la capacidad que tiene la empresa para entregar
cantidades variables de volumen al mercado, es decir incrementar o disminuir la tasa de
produccion para cubrir la demanda. Para aplicar este tipo de estrategia la empresa debe
tener procesos, tecnologia y recursos flexibles, que permitan realizar cambios con
facilidad.

¢ Flexibilidad en el disefio: Es la capacidad que posee la empresa para adaptarse a los
cambios de tendencia en el mercado y entregar productos acoplados a esos cambios,
ademas la flexibilidad en el disefio se da cuando la empresa puede personalizar su
producto, es decir la capacidad para satisfacer las necesidades de cada uno de sus clientes.

2.1.10.6. Prioridad en tiempo.

Esta prioridad competitiva hace referencia a la velocidad y en este caso se toman en cuenta
tres aspectos: tiempo de entrega, el cumplimiento y la velocidad en el desarrollo de nuevos

productos.

e Tiempo de entrega: Se basa en el tiempo transcurrido a partir del instante en que el
cliente realiza el pedido hasta el momento en el que se cumple el requerimiento por parte
de la empresa, dependiendo del tipo de producto varia el tiempo de entrega. La ventaja
principal radica en que la empresa puede determinar tiempos de entrega menores gue sus

competidores.

e Cumplimiento: Hace referencia a la conformidad con relacion a las fechas de pedido del
cliente, es decir a la entrega oportuna de los pedidos dentro de los plazos establecidos o
antes. Por lo tanto, la empresa puede ser muy estricta en el cumplimiento de los pedidos,

pero al mismo tiempo puede mantener tiempos de entrega extremadamente largos.
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e Velocidad en el desarrollo de nuevos productos: Se basa en el tiempo que la empresa
tarda en situar un producto nuevo en el mercado a partir del instante en que surge la

necesidad del producto hasta el momento en el cual se desarrolla.

Para determinar la estrategia de produccion se aplica el modelo Manufacturing Strategy
Model - MSM.

2.1.11. Modelo Manufacturing Strategy Model - MSM

El modelo Manufacturing Strategy Model (MSM), es una propuesta para que la empresa
tomada como objeto de estudio pueda aplicar un proceso de analisis y evaluacion para definir
o reforzar la estrategia de produccion o manufactura, logrando obtener un factor

diferenciador frente a la competencia y al mercado que pretende alcanzar [22].

2.1.12. Estrategias de manufactura

El termino estrategia de manufactura (manufacturing strategy) fue planteado por Wickman
Skinner despues de realizado un estudio de caso de 24 empresas manufactureras de Estados
Unidos. Definiendo a la estrategia de manufactura como el eslabonamiento que debe existir
entre las decisiones de operaciones de la empresa y estrategia corporativa. En otros estudios
del mismo autor establece que una manera para medir las operaciones es la productividad

que permite lograr una ventaja sobre la competencia [23].

El entorno competitivo actual obliga a las organizaciones a pensar sistemética y
estratégicamente para asegurar su supervivencia a largo plazo. Dicho propoésito exige alinear
el direccionamiento estratégico de las areas funcionales tales como manufactura, ventas,
compras Y finanzas, entre otras. Desde esta perspectiva, la estrategia de manufactura (EM)
se concibe como un plan de largo alcance para el sistema de produccion, en el que se
establecen los objetivos y cursos de accion a seguir para lograr ventajas competitivas
duraderas, que impacten en el plan estratégico de la organizacion [24]; [25]. Las principales

estrategias de manufactura se describen a continuacion:

2.1.12.1. Lean Manufacturing
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Lean Manufacturing es una filosofia de trabajo, basada en las personas, que define la forma
de mejora y optimizacién de un sistema de produccion focalizandose en identificar y
eliminar todo tipo de “desperdicios”, definidos éstos como aquellos procesos o actividades
gque usan mas recursos de los estrictamente necesarios. ldentifica varios tipos de
“desperdicios” que se observan en la produccion: sobreproduccién, tiempo de espera,

transporte, exceso de procesado, inventario, movimiento y defectos.

Lean mira lo que no deberiamos estar haciendo porque no agrega valor al cliente y tiende a
eliminarlo. Para alcanzar sus objetivos, despliega una aplicacion sistematica y habitual de
un conjunto extenso de técnicas que cubren la practica totalidad de las areas operativas de
fabricacion: organizacion de puestos de trabajo, gestion de la calidad, flujo interno de

produccion, mantenimiento, gestion de la cadena de suministro.

Su objetivo final es el de generar una nueva cultura de la mejora basada en la comunicacion
y en el trabajo en equipo; para ello es indispensable adaptar el método a cada caso concreto.
La filosofia Lean no da nada por sentado y busca continuamente nuevas formas de hacer las

cosas de manera mas &gil, flexible y econdmica [26]

2.1.12.2. Six Sigma

Six Sigma es considerado como una evolucion de las teorias clésicas de la calidad y la mejora
continua, como el Control Estadistico de Proceso y la Administracion de la Calidad Total
TQM [27]. En este sentido Six Sigma toma algunos elementos de sus teorias precursoras y
las estructuras de forma sistematica, creando un enfoque mejorado y con mayor efectividad

en la consecucion de resultados, cuyo éxito se basa en los siguientes aspectos [28]:

Se enfoca en los criticos de satisfaccion del cliente (CTS);

Se basa en la ejecucion de proyectos de mejora;

Hace uso intensivo de datos y herramientas estadisticas;

Los resultados son medibles desde el punto operacional y financiero;

Su efectividad en la consecucién de resultados genera mayor compromiso de la gerencia

y las personas;
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e Los proyectos son desarrollados por personal capacitado en la metodologia (cinturones
negros, cinturones verdes o cinturones amarillos);

e Genera un cambio cultural orientado a la excelencia operacional.

2.1.12.3. Ecologia industrial

La Ecologia Industrial responde a un concepto dinamico, como un area de conocimiento que
busca que los sistemas industriales tengan un comportamiento similar al de los ecosistemas
naturales, transformando el modelo lineal de los sistemas productivos en un modelo ciclico,
impulsando las interacciones entre economia, ambiente y sociedad e incrementando la

eficiencia de los procesos industriales [29].

La Simbiosis Industrial es el intercambio de materiales entre varios sistemas productivos de
manera que el residuo de uno es materia prima para otros y su implantacién promueve una
red de empresas. La simbiosis industrial se encuentra contenida dentro de la Ecologia
Industrial, de manera que no puede existir ecologia industrial sin utilizar el método de
simbiosis industrial, pero la ecologia industrial es mas amplia, ya que contempla aspectos
econdmicos, ambientales y sociales para tender a la sustentabilidad.

Como consecuencia del enfoque que ofrece la Ecologia Industrial, pueden observarse tres

elementos clave dentro de este [30]:

e Creacién una red de industrias o entidades relacionadas con su entorno.
¢ Imitacion del funcionamiento de los ecosistemas naturales.

¢ Inclusion de los tres sectores del desarrollo sustentable (social, econémico y ambiental)

2.1.12.3.1. Metas de la ecologia industrial
El objetivo final al que tiende la Ecologia Industrial, es garantizar el desarrollo sustentable

a cualquier nivel: global, regional o local, relacionando a sus tres sectores, como se muestra

en la Figura 3. Logrando esta interrelacion, es como la Ecologia Industrial pretende alcanzar

27



el desarrollo sustentable que proporcione las condiciones ideales para el adecuado desarrollo

de la humanidad y de las futuras generaciones.

Figura 2: Metas de la Ecologia Industrial
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FUENTE: [31]
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

Es por ello, que la Ecologia Industrial es la puerta hacia una nueva forma de pensar y actuar

que conduce hasta el desarrollo sostenible. [32]

2.1.13. Desarrollo sostenible.

En la actualidad no se puede hablar de desarrollo sin pensar en el desarrollo sostenible, que
no es mas que las metodologias que permiten un desarrollo econémico que satisface las
necesidades del presente, sin comprometer las capacidades de las generaciones futuras para
satisfacer sus propios requerimientos [33]. La sostenibilidad tiene tres dimensiones:
econdmicas, sociales y medioambientales, también conocidos como la triple linea de base

(TBL) o 3-BL, como se muestra en la Figura 3.
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Figura 3: Dimensiones de la sostenibilidad
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Mientras que la viabilidad econémica es necesaria para que una organizacion sobreviva, no
es suficiente para sostener la organizacion a largo plazo, si causa dafios irreversibles al
ecosistema mediante la emision de gases de efecto invernadero (GEI), desechos toxicos y
agotamiento de los recursos no renovables o0 no sirve para garantizar la seguridad, la
dignidad, la salud, el salario minimo, la indiscriminacion y mejores condiciones de trabajo
para sus empleados, la comunidad y la sociedad en general. Por lo tanto, es imprescindible
para cualquier organizacion comportarse de una manera social y ambientalmente

responsable al tratar de alcanzar sus objetivos econdmicos [35].

2.2. Marco referencial.

[22] En su tesis doctoral, propone un modelo de estrategia de produccion, denominado MSM
(Manufacturing Strategy Model), que busca mejorar la competitividad de las empresas. El
modelo se sustenta en los dos elementos que componen la estrategia de produccion: la
prioridad competitiva y las decisiones estratégicas de produccion. Dentro de la prioridad
competitiva se establecen cuatro alternativas: diferenciacion, costos, flexibilidad y tiempo y
dentro de las decisiones estratégicas de produccién se analizan ocho aspectos: producto,
proceso, tecnologia, instalaciones y capacidad, sistemas de produccion, cadena de

abastecimiento y aspecto ambiental, aplicados al sector analizado.
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Mediante la aplicacion de este modelo la empresa puede definir y evaluar la estrategia de
produccion que le permita obtener la ventaja competitiva, que ejecutada a mediano o largo

plazo logre obtener la sostenibilidad.

[36] En su programa de doctorado, plantea modelos de la Estrategia de Operaciones como:
el Modelo Acumulativo el planteado por Ferdows y De Meyer obteniendo como resultado
en esta investigacion que mediante el modelo planteas las empresas alcanzaron los niveles
de calidad que el mercado exige para competir, lo que algunos autores llama atributos para
lograr “ordenes calificadoras”, pero ahora tienen que conseguir atributos que les permitan
lograr “0rdenes ganadoras” de sus clientes, por lo que las empresas haran mayor énfasis en

desarrollar estas prioridades competitivas como lo son la entrega y el servicio.

Otro de los aspectos relevantes que esta investigacion fue encontrar el mayor énfasis en
mejorar el desempefio en la prioridad competitiva de la flexibilidad en los préximos cinco
afios, seguida del servicio, el costo y la entrega. En cuanto a la flexibilidad tenemos que la
competitividad de las empresas depende su grado y rapidez de adaptacion a los cambios que
se produzcan en su entorno tanto externo como interno, por lo que uno de los principales
factores de éxito que tienen que desarrollar las empresas es la flexibilidad, siendo ésta una

de las principales ventajas competitivas de la pequefias y medias empresas.
Los principales aspectos de la flexibilidad operativa son la capacidad para introducir nuevos

productos en corto tiempo, para cambiar el disefio de los productos, para cambiar la mezcla

de los productos, para cambiar el volumen de produccion y tener esta capacidad es vital.
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CAPITULO III

METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION



3.1. Localizacion.

La presente investigacion se realizo en la empresa Balplant Cia. Ltda., que se encuentra
ubicada en la provincia de Santo Domingo de los Tsachilas, canton Santo Domingo,
Parroquia Luz de América, Km 39 via Sto. Domingo — Quevedo. La cual lleva 33 afos de
funcionamiento, cuyo accionista principal es el Sr. Hatomi Ohnuki Hiroshi; esta planta se
dedica al secado, procesado y exportacion de madera de balsa tratada, su producto principal
son los bloques encolados, los cuales son comercializados dentro y fuera del pais por sus
altos estandares de calidad.

Las siguientes coordenadas UTM referidas al sistema WGS 84:

Ve

/ r,
Fmprasa H.}w;nm‘.l a Lida

/=

43,

FUENTE: GOOGLE MAPS.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

3.2. Tipo de investigacion.

3.2.1. Investigacion con enfoque cualitativo y cuantitativo

La presente investigacion referente a la incidencia de la estrategia de manufactura en el
sistema produccidn tiene un enfoque cualitativo y cuantitativo, por lo cual se aplicé una

encuesta al gerente de planta de la Empresa Balplant Cia. Ltda.
3.2.2. Investigacion Descriptiva.

Mediante la investigacion descriptiva se detalla la problematica del estudio, la cual radica
en la ineficiencia de las estrategias de manufactura aplicadas en la empresa Balplant Cia.
Ltda., como también se detalla la situacion actual de la empresa, que permite tener una

perspectiva del entorno de desempefio, de las fortalezas y debilidades de la empresa para
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determinar a través de métodos y herramientas las posibles estrategias de manufactura que

permitan alcanzar el desarrollo sostenible.

3.2.3. Investigacion de Campo.

El desarrollo del proyecto de investigacion se baso en un estudio de campo mediante la
recopilacion de informacion de fuentes primarias, con lo cual se analizd y diagnostico la
situacion actual de la empresa, también se aplicaron técnicas como encuestas, entrevistas, y
métodos de investigacion para obtener la informacién necesaria y suficiente que permitié
determinar los inconvenientes presentes en el sistema de produccion y su impacto en el

desarrollo sostenible.

3.3. Métodos de investigacion.

3.3.1. Meétodo deductivo.

Se analiz6 la informacion de lo general a lo particular mediante las teorias relacionadas
correspondiente a las estrategias de manufactura y su incidencia en el sistema de produccién
de la empresa Balplant Cia. Ltda.

3.3.2. Método inductivo.

A través de este método se analizd la informacién de lo particular a lo general, para este
punto se utilizé los resultados obtenidos en la investigacion de campo y los anélisis de

ingenieria aplicados a la investigacion.

3.4. Fuentes de recopilacion de informacion.

3.4.1. Fuentes Primarias.

Constituyen las entrevistas que se efectuaron, tanto al gerente de planta, como a los

encargados de la produccion, y mediante el dialogo con el Gerente propietario de la Empresa
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Balplant Cia. Ltda., se obtuvo informacion sobre los antecedentes histéricos y estructura de
la Entidad.

3.4.2. Fuentes Secundarias.

Comprende la informacidn que se obtuvo de libros, revistas, articulos cientificos e internet,
fundamentados en el tema propuesto para la investigacion, de modo que implique la
generalizacion, anélisis, sintesis, datos estadisticos, interpretacion o evaluacion que

fundamenta las bases tedricas de la investigacion.

3.5. Disefio de la investigacion.

La presente investigacion muestra un disefilo no experimental, porque no existe la
manipulacion de variables y la informacion para el desarrollo de la misma se obtuvo
mediante la investigacion de campo y la aplicacion de encuestas y entrevistas tanto al
personal administrativo como operarios de la empresa Balplant Cia. Ltda., lo que se efectud
en esta investigacion no experimental es observar los fendbmenos tal como ocurren en el

entorno, para su posterior analisis.

3.6. Instrumentos de investigacion.

Los instrumentos que se utilizaran en la investigacion se describen a continuacion:

3.6.1. Entrevistas.

En esta investigacion se efecto una entrevista para obtener mayor informacion; el formato
que se utilizéd hizo referencia a preguntas sobre la situacion actual de la empresa
comprendiendo aspectos del proceso de produccidn, tecnologia adquirida y de la estrategia
aplicada a la produccion. Esta entrevista se realizo al jefe de planta y a los encargados del
area de produccion con la finalidad de obtener datos especificos y reales que permitan definir
las deficiencias que esta presenta debido a la estrategia de manufactura aplicada en el sistema

productivo.
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3.6.2. Encuestas.

En esta investigacion se emple6 una encuesta para la obtencién de la informacion necesaria
para el desarrollo de la misma; la cual esta disefiada y estructurada a medida de las
necesidades del estudio y se recopilo informacidn especifica del problema planteado como
objeto de investigacion; donde se incluyé aspectos tanto de la formulacion como del

contenido de la estrategia de manufactura.

3.6.3. Observacion directa.

Por medio de esta técnica se observo directamente los tiempos, movimientos, instrumentos
y maquinarias que se utilizan en el proceso de produccion de blogues encolados, y el estado
actual de las maquinarias de la empresa Balplant Cia. Ltda. Lo cual permitié contrastar con
la informacién obtenida de encuestas y entrevistas efectuadas durante el desarrollo de la

investigacion.

3.7. Tratamiento de los datos.

Los datos que se recopilaron durante la investigacion fueron tabulados en programas de
computadora, mediante el programa Microsoft Excel para el tratamiento estadistico de los
datos obtenidos a través de las encuestas; el disefio de las mismas, la ejecucion,
procesamiento y analisis de la informacion y la formulacion de conclusiones conforman los
factores de mayor importancia para conseguir el éxito de la investigacion; por lo tanto todos
estos datos son plasmados mediante la utilizacion del programa Microsoft Word.

3.8. Recursos humanos y materiales.

Los recursos humanos y materiales que se emplearon en el proceso de la investigacion, se

describen a continuacion:

Recursos humanos
e Estudiante investigador

e Docente auspiciante
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Recursos materiales

Hojas de papel Bond A4 75gr.

Lapiceros
Cuadernos
Carpetas
Calculadora

Libros o textos de consultas
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CAPITULO IV

RESULTADOS Y DISCUSION



4.1. Analisis de la situacion actual de la empresa Balplant Cia. Ltda.

4.1.1. Informacion general de la empresa.

Balplant Cia. Ltda., es una empresa dedicada al procesamiento y comercializacion de
bloques de balsa, produciendo un volumen diario de 10000 a 11000 Bft de bloques
encolados, el proceso productivo para la elaboracion de estos, requiere de maquinarias y
equipos; sofisticados que contribuyan a la reduccion de tiempos improductivos y tiendan al

mejoramiento continuo de la eficiencia de las operaciones.

Actualmente, la empresa cuenta con 1 gerente de planta, 2 personas encargadas del area
administrativa, 2 mecanicos, 3 choferes y 38 operadores de planta; ademas posee las
siguientes maquinas y equipos; 1 caldero pirotubular, 7 camaras de secado de las cuales 3
son automaticas, 1 cepillo doble cara, 1 cepillo de una cara, 4 mesas de sierra circular, 1
sierra de péndulos semiautomética, 2 sierras de péndulos manuales, 8 coches
transportadores, 2 encoladoras, 16 prensas manuales, 2 montacargas, 1 generador eléctrico.

Balplant Cia. Ltda., se caracteriza por comercializar productos de alta calidad.

4.1.1.1. Base Legal.

La empresa Balplant Cia. Ltda., se constituye y se fortalece en el mercado desde 1984, su
producto ampliamente conocido a nivel nacional e internacional por su alto estandar de

calidad. Su estructura legal esté constituida de la siguiente forma:

Tabla 2: Base legal

Razon social Balsa Plantaciones Industrias Cia. Ltda.

Nombre comercial Balplant Cia. Ltda.

R.U.C 0990707782001

Conformacién juridica Compafia Limitada

Calificacion Industrial Mediana Industria

Cllu C162101

Actividad Fabricacion de bloques encolados de madera de balsa

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ
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4.1.1.2. Mision.

Incrementar la exportacion de madera balsa a mercados no tradicionales como es el mercado
chino, mediante el procesamiento y optimizacion del recurso natural, elaborando productos
madereros de alta calidad y valor agregado para satisfacer las necesidades de nuestros
clientes, con altos estandares de calidad. Nuestra meta diaria es hacer una diferencia en
nuestros mercados especificos con nuestros productos de calidad, proporcionando un valor

inigualable en la industria.

4.1.1.3. Visién.

El objetivo es convertirnos en una empresa lider en el mercado muy bien posicionada e
incrementar nuestro catadlogo de productos y ser reconocidos por nuestros clientes y
proveedores por ser una empresa que sigue rigurosas practicas de ética de negocios con todos
los actores involucrados y por nuestro enfoque en exceder las expectativas de nuestros

clientes, en conformidad con nuestras estrictas normas de calidad.
4.1.2. Estructura organizativa de la Empresa.
La estructura de la empresa es de tipo funcional en la cual, se consolidan las funciones que

se desempefian en las areas para trabajar en Optimas condiciones y lograr los objetivos

propuestos. La estructura organizativa de la empresa esta formada de la siguiente forma:

Gerente General

—
[ 1
Gerencia Gerencia de Planta
Administrativa |
Dep. Dep. Dep. Dep. " Dep. | Dep. Areade || Area de | Areade
_ Legal  Servicios | Contabilidad | Matenimiento | Talento | Seguridad | Encolado || Materia || Maquinado
. | Humano | Industrial |- =] Prima '

Guardia Contador

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ
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4.1.2.1. Recursos humanos.

Balplant Cia. Ltda., cuenta con un recurso humano de aproximadamente 45 trabajadores

para el desarrollo de sus actividades y estan distribuidos por areas de la siguiente forma:

Tabla 3: Distribucion de recursos humanos

Areas N ° de trabajadores
Calderos 2

Descarga de madera 4

N
w

Produccion

Encolado

Mantenimiento

Gerente de planta

Secretaria

Bodega

Supervisor de produccién

Supervisor de materia prima

Supervisor de encolado

Otros

Total
FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

I N N T = = = S =)

N
(@]

4.1.3. Producto.

La empresa Balplant Cia. Ltda., procesa y comercializa madera de balsa industrializada,
enfocandose primordialmente en la entrega de bloques encolados con altos estandares de
calidad establecidos dentro de la empresa, para garantizar la obtencién del producto final en
optimas condiciones logrando satisfacer las expectativas de los clientes, quienes reconocen
la calidad de su producto, desde la atencion al cliente hasta la entrega del mismo; exportando
asi el 5% de su produccién total de bloques encolados al mercado chino y un 95% es

destinado a cubrir la demanda del mercado nacional.
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4.1.3.1. Caracteristicas del producto.

El producto que procesa esta empresa son bloques de balsa encolados de tres tipos de calidad:
R8, R9, R11, AF; los bloques de calidad R9 son elaborados bajo pedido, debido a que son
considerados bloques de madera pesada. Los bloques encolados presentan las siguientes

dimensiones:

Tabla 4: Dimensiones  Bloques encolados R8-R9-R11(in) de bloques encolados.

Largo Ancho Altura
93/8 48 ¥4 24 Y,
123/8 48 ¥4 24 Y
15 3/8 48 ¥ 24 Y4
18 3/8 48 ¥ 24 Y
21 3/8 48 ¥ 24 %,
24 3/8 48 ¥4 24 Y
27 3/8 48 Y 24 Y,
30 3/8 48 Y 24 Y
333/8 48 ¥4 24 %,
36 ¥4 48 ¥4 24 Y
39 ¥ 48 Y 24 Y4
42 Y 48 Y 24 Y
45 ¥4 48 ¥ 24 %
48 ¥4 48 ¥4 24 Y

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

4.1.4. Capacidad de produccion.

Para este analisis se recolectan datos de los archivos de la empresa con la finalidad de obtener

la capacidad instalada que posee la misma, mientras que la produccion efectiva o produccion
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real se obtuvo mediante los registros de produccion diaria de madera procesada y los tiempos
de procesamiento que implica la produccién de bloques encolados.

4.1.4.1. Capacidad de produccion instalada.

La capacidad de produccion instalada en el area de produccion, es decir, la que
conceptualmente fue disefiada para el funcionamiento de la planta, considerando los
requerimientos propios para la elaboracion de blogues encolados de balsa corresponde a un
volumen de 12288 Bft de producto terminado durante en una jornada de trabajo de 8 horas

diarias, a continuacion, se detalla la capacidad instalada por procesos.

Tabla 5: Capacidad instalada en el area de produccién(diaria)

Procesos Capacidad maxima instalada(Bft)
Pendulado 15950
Cepillado 17890
Sierra 16143
Resaneo 15900
Encolado y prensado del bloque 12288

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

Como se puede observar en la tabla 5, el factor limitante de la produccion, es el proceso de
encolado y prensado del bloque, a consecuencia de las demoras generadas por el
procedimiento manual en la fase de apretado de los pernos de las prensas y el tiempo de

secado de la goma en cada uno de los bloques de balsa.

4.1.4.2. Capacidad de produccion real.

Por medio de la investigacion realizada se determiné que la capacidad de produccién real o
efectiva de la empresa Balplant Cia Ltda., asciende a un volumen aproximado de 10751,2
Bft de producto terminado (bloques encolados), producidos en un periodo de 8 horas de

trabajo.

A continuacion, se detalla la capacidad de produccion diaria por procesos:
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Tabla 6: Capacidad de produccion del area de produccion (diaria)

Procesos Produccion real (Bft)
Pendulado 12081,00
Cepillado 11869,58
Sierra 11216,76
Resaneo 10934,09
Encolado 10751,20

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

La tabla 6, muestra el volumen de produccidn diaria en cada uno de los procesos para la
elaboracion de blogues encolados de balsa, determinando asi que la empresa produce un
volumen de 10751,2 Bft diarios de producto terminado durante un periodo de 8 horas de

trabajo; determinando asi una produccion de 1343,9 Bft por hora.
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4.2. Proceso productivo de la empresa Balplant Cia. Ltda.

El proceso productivo de la planta esta fragmentado por reas, desde el ingreso de la materia
prima (madera verde), hasta que se realiza la industrializacion de la misma, a través de
diferentes procesos que transforman la madera en producto terminado (bloques encolados),

para su posterior comercializacion.

4.2.1. Descripcion del proceso productivo de la empresa Balplant Cia.
L tda.

Los procesos de produccion de Balplant Cia. Ltda., son de tipo lineal, es decir, cada una de
sus areas se encuentran distribuidas en orden secuencial, lo cual facilita el recorrido de la
madera durante el proceso de elaboracién de bloques encolados de balsa. Para la
caracterizacion del sistema de productivo previamente se realiz6 un estudio para determinar
en detalle las actividades que se ejecutan en las diferentes areas, como se describe a

continuacion:

4.2.1.1. Areade madera verde

Esta area se encarga de ingresar, clasificar, plantillar y armar los choches de madera verde

que posteriormente son trasladados a las cdmaras de secado, a continuacién, se describen las

actividades que se ejecutan en esta area:

e Recepcion de madera verde

a) Al momento del ingreso de camiones con madera verde de balsa en forma de listones,
se verifica de los datos de la carga (origen, tipo de madera: SBC, SB, SB-SDD,

proveedor, fecha de ingreso entre otros).

b) Unavez tomados los datos el camion ingresa al area de recepcion de madera verde lugar

donde inicia el control de calidad de toda la madera, es decir; se verifica que la materia

44



prima esté dentro de los parametros de calidad estipulados por la empresa. En caso

contrario se notifica al proveedor.

e Descarga, claseado y plantillado

a) Durante el proceso de descarga se verifica la calidad de la madera, mediante muestreos
continuos, minimo 3 piezas por espesor, comprobando que la madera no presente
manchas azules y/o pudricién o degrado en su coloracion, densidad muy alta (mayor a
15 libras por pie cubico) densidad muy baja (menor de 4 libras por pie cubico, presencia

de nudos y otros defectos que disminuyen la calidad de la misma.

Figura 4: Proceso de descarga y claseado de la madera

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

b) Lamadera se clasifica por espesor y longitud de los listones, es plantillada a 43” y/o 86”
de ancho. El largo de la plantilla depende de la longitud de la madera lo cual oscila entre
3y 6 pies.

Para el caso de realizar plantillas de 86”se consideran los siguientes aspectos:

- Espesor de 7/8”, 17, 1 4” y 2” se coloca la misma madera como separador de forma
transversal, ubicando 4 listones equitativamente distantes con respecto al ancho de la
madera.

- Espesor de 2 1/2”, 3” se coloca la misma madera como separador de forma transversal,

ubicando 3 listones equitativamente distantes con respecto al ancho de la madera.
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- Madera de 3 '2” y 4” se coloca la misma madera como separador de forma transversal,

ubicando 2 listones equitativamente distantes con respecto al ancho de la madera.

Figura 5: Madera claseada y plantillada de acuerdo los espesores de los listones.

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

e (Calificacion

Esta operacion consiste en verificar que la madera este correctamente plantillada y claseada,
comprobando que esté libre de defectos (espesores uniformes, exceso de menguas). El
plantillado permite cubicar (conocer sus dimensiones), con lo que se determina el costo a

pagarse por la materia prima a los proveedores.

De acuerdo a los requerimientos de calidad establecidos por la empresa, la madera es
plantillada con un méaximo de hasta 48 horas luego de ser recibida y su permanencia en
talanqueras no debe ser superior a 12 dias, con respecto a su fecha de ingreso a planta. Y se
procede a la identificacion del pallet donde consta lo siguiente:

- Espesor

- Numero de viaje

- Nombre del proveedor

- Tipo de madera: sb, shc, sb-sdd

- Cantidad de plantillas

- Fechade ingresado en planta
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Figura 6: Madera calificada e identificada

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

e Armado en coches

La madera calificada y plantillada es armada en coches que son trasladados hasta las

diferentes camaras de secado. Para esta operacion se realiza lo siguiente:
a) Se colocan los coches en los rieles y se ubican bases de 3 %, 3 ¥ de espesor y de 6 0 7
pies de largo; estos permiten colocar de mejor forma los listones. Los coches son

armados de 8, 10, 12 pies de largo y de 86” de ancho con madera suelta.

Figura 7: Bases para el armado de coches

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
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ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

b) En el armado de los coches los listones son de un solo espesor obteniendo una carga

uniforme, en caso de no existir madera suficiente se arman coches con maximo 2 o 3

espesores, considerando una variacion minima; ejemplo: 2 /2"y 3”.

La altura de los coches es de acuerdo al espesor de los listones y no debe ser superior a

3,60m; es decir:

Tabla 7: Espesores de los listones

Espesores comerciales Espesor bruto  Plantillas por pallets

4" 4%
3 %7 4y
3" 3% 18
2% 37 21
2" 2% 24
7 2" 28
1 1% 32

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

Figura 8: Coches armados

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ
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Una vez armados los coches son transportados a las secadoras de acuerdo al programa de
secado.

e Secado de la madera

Esta operacion, se realiza con el fin de conservar la madera, eliminando los microorganismos
que producen la pudricién y manchas, a través de un proceso térmico; donde el caldero
quema el combustible sélido con el objetivo de incrementar la temperatura del agua para
producir vapor, el cual circula por las tuberias hasta llegar a los serpentines de las cAmaras
de secado y es expandido por ventiladores para lograr una temperatura uniforme dentro de

la misma.
La planta cuenta con 7 cdmaras de secado, las cdmaras 1, 2, 3 y 4 son manuales mientras que
las cdmaras 5, 6, 7 son automaticas. Cada una de las secadoras estan ubicadas de forma que

se pueden ingresar los coches con madera y distribuirla uniformemente, siendo asi:

Tabla 8: Distribucion de las secadoras

Secadora NO°de lineas Distribucion Capacidad

1 3 3 coches de 12 ft y 1 de 8 ft, por linea 44 ft largo
3 coches de 12 fty 1 de 4 o0 5 ft, por linea 40 - 41 ft largo
2 coches de 12 ft y 2 coches de 8 ft por linea 40 ft largo
56,7 2 4 coches de 8 y 1 de 4 ft por linea 36 ft largo
FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

2,3,4 1

a) Programacion de secado en las secadoras manuales

En estas camaras la temperatura se controla manualmente, se programan los bulbos hiumedo

y seco, verificando la receta de secado y se da inicio al proceso desde el tablero de mando.

49



Figura 9: Programacion de los bulbos

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

Los dos primeros dias la temperatura se controla cada 12 horas, a partir del tercer dia se
controla cada 24 horas, este control se realiza verificando la receta dispuesta por la empresa

para un correcto secado de la madera.

Figura 10: Tablas o recetas de secado en temporada invernal

CODIGO:  TAB-PO1-S-02
BALPLANT TABLA DE SECADO FECHA REVISION: 19/12/2016
INVIERNO EDICION: 1
SHEDULE 1" y 1 172" SHEDULE 3"
T. Horas [TEMP.SECA] T HUM. T. Horas [TEMP.SECA| T HUM.
) 0-12 48 46 ) 0-12 45 46
Pia0-11—7 o 50 16 Pia0-11—7 o ) 16
) 24-36 52 45 ) 24 -36 50 46
Dia2 3548 54 15 Pia2 3648 52 16
Dia 3 72 57 43 Dia 3 72 54 45
Dia 4 % 60 42 Dia 4 % 56 44
Dia 5 120 63 40 Dia5 | 120 58 43
Dia 6 144 66 38 Dia6 | 144 60 42
Dia 7 168 69 37 Dia 7 168 62 41
Dia 8 192 72 36 Diag | 192 63 40
Dia 9 216 65 39
SHEDULE 2" Dia10 | 240 67 39
T. Horas [TEMP.SECA] T HUM. Diall | 264 69 38
Dia 01012 48 46 Dia12 | 288 70 37
12-24 50 46 Dia13 | 312 72 36
Dia2 |-24-36 50 45
36 - 48 52 45 SHEDULE 4" BT-12
Dia 3 72 54 44 T. Horas [TEMP.SECA] T HUM.
Dia 4 % 57 43 ) 0-12 45 46
- Dia0-1
Dia 5 120 60 42 12-24 48 46
Dia 6 144 63 41 Dia2 |24-36 48 46
Dia 7 168 66 39 36 - 48 50 46
Dia 8 192 68 38 Dia 3 72 52 45
Dia9 | 216 70 37 Dia 4 % 54 44
Dia10 | 240 72 36 Dia5 | 120 56 44
Dia6 | 144 58 43
SHEDULE 2 1/2" Dia 7 168 59 42
T. Horas [TEMP.SECA] T HUM. Diag | 192 60 42
Dia0- 1012 45 46 Dia 9 216 62 41
12-24 48 46 Dia10 | 240 63 40
Dia2 |24-36 50 46 Diall [ 264 64 40
36 - 48 51 45 Dia12 | 288 65 39
Dia 3 72 54 44 Dia13 | 312 67 38
Dia 4 96 57 43 Dia 14 | 336 68 38
Dia 5 120 59 42 Dia 15 | 360 69 37
Dia 6 144 62 41 Dia16 | 384 70 37
Dia 7 168 64 40 Dia 17 | 408 72 36
Dia 8 192 66 39
Dia9 | 216 68 38
Dia10 | 240 70 37
Diall | 264 72 36
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FUENTE: BALPLANT CiA. LTDA.

Figura 11: Tablas o recetas de secado en temporada de verano

- - TABLA DE SECADO CODIGO: TAB-PO1-S-01
AL - FECHA REVISION: 19/12/2016
VERANO EDICION: 1
SHEDULE 1"y 11/2"
T. Horas [TEMP.SECA[ T HUM. SHEDULE 3"
Dia0-1 0-12 48 46 T.Horas | TEMP.SECA | T HUM.
12-24 52 46 Dia0-1 0-12 48 46
Dia2 24 -36 55 44 12-24 50 46
36 - 48 58 43 Dia2 24-36 51 46
Dia3 72 62 41 36-48 52 45
Dia4 96 66 39 Dia3 72 55 44
Dia 5 120 69 38 Dia 4 96 57 43
Dia 6 144 72 36 Dia 5 120 59 42
Dia 6 144 62 41
SHEDULE 2" Dia 7 168 64 40
T. Horas [TEMP.SECA[ T HUM. Dia 8 192 66 39
Dia0-1 0-12 48 46 pia 9 216 68 38
12-24 50 46 Dia 10 240 70 37
. 24 - 36 52 45 Dia 11 264 72 36
Dia 2
36 -48 55 45
Dia3 72 58 42
Dia 4 96 62 41
Dia 5 120 66 39 SHEDULE 4" BT-12
Dia 6 144 68 38 T.Horas | TEMP.SECA | T HUM.
Dia 7 168 70 36 . 0-12 45 46
- Dia0-1
Dia 8 192 72 35 12-24 48 46
Dia 2 24-36 50 46
SHEDULE 2 1/2" 36-48 53 45
T. Horas [TEMP.SECA[ T HUM. Dia 3 72 54 44
Dia0-1 0-12 48 46 D?a 4 96 56 43
12-24 50 46 Dia 5 120 57 43
Dia2 24 - 36 52 46 D?a 6 144 59 42
36 -48 54 44 Dia 7 168 61 41
Dia3 72 57 43 Dia8 192 63 41
Dia 4 96 60 41 Dia 9 216 64 40
Dia 5 120 62 40 Dia 10 240 66 40
Dia 6 144 65 39 Dia 11 264 67 38
Dia7 168 67 38 Dial2 | 288 69 38
Dia 8 192 70 37 Dia 13 312 70 37
Dia 9 216 72 36 Dia 14 336 72 37
Dia 15 360 72 37

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
b) Programacién de las secadoras automaticas
Se formatea en la caja de mando el espesor de la madera y la estacion; para ingresar
nuevamente en el sistema automatizado el espesor de la madera a secar y la estacion, dando

inicio al proceso de secado.

Figura 12: Sistema automatizado de secado

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
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ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ
Las acciones que se ejecutan para la extraer la humedad de la madera son las siguientes:

a) Ingreso de los coches con madera verde a las caAmaras de secado; el tiempo de secado

depende del espesor y de la humedad con la que ingresa la madera.

b) Las temperaturas en las secadoras se controlan de acuerdo con el programa de secado,
se mantienen llenos los depositos de agua que conservan mojadas las almohadillas de
los bulbos himedos. En caso de desalojar humedad de las secadoras se procede a abrir

manualmente las ventoleras adicionales que poseen las camaras de secado.

c) Se realiza un seguimiento de secado mediante revisiones periodicas y previas a la fecha
de salida de la madera para comprobar el contenido humedad de la misma, con la
finalidad de verificar que el nivel de humedad no supere el 12%.

d) Una vez obtenida la humedad requerida se procede al desalojo de los coches. En las
secadoras automaticas, una vez cumplido el periodo del secado automaticamente se
paraliza el funcionamiento de la misma. Mientras que en las cdmaras manuales se

verifica la receta de secado para finalizar el proceso de secado.

Cumplido y verificado el tiempo de secado, los coches son trasladados a las lineas de

produccion (vias de madera), donde continda el proceso de industrializacion.

4.2.1.2. Areade maquinado

El proceso en esta area empieza, una vez que los coches salen de las secadoras y son
trasladados al area de maquinado a través de las vias o en plantillas de madera seca, con un

nivel de humedad inferior al 12%. Iniciando el proceso de la siguiente manera:

e Pendulado

Una vez realizada la medicion de la humedad de los listones, estos son descargados y
ubicados en cada puesto del operador, con la finalidad de que sean despuntados en ambos

extremos. Durante este proceso se debe tener en cuenta lo siguiente:
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a) Antes de pendular se mide el largo de los listones de cada coche, para dar la siguiente

orden en el corte:

- Si el coche es de 5 pies, se puede aprovechar un liston obteniendo dos medidas: 303%™ y

30%s”, este tipo de pendulado se realiza en la péndula de una sierra.
- Siel coche es de 4 pies, se péndula un liston obteniendo una medida de 48%4”.

- Si el coche de madera seca es de 3 pies, se péndula un liston obteniendo una medida de
36%”, el pendulado de los listones de 3 y 4 pies se realizan en la péndula automatica de

2 sierras.

b) Para realizar cortes en la péndula automatica, el operador se encarga de calibrar la medida
longitudinal de la madera antes de cortar (despuntar), al momento de subir el liston en la
péndula, se ubica en uno de los extremos de los topes que indican a qué medida se debe
despuntar, las medidas de longitud de la madera se manejan desde 48 %47, 45 347, 42 %4>,

407, 36 %4”.

¢) Una vez pendulada la madera es armada en paquetes, o puesta en coches, para ser

trasladada hasta el area de cepillado.

Figura 13: Pendulado de los listones

1 3 I w

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ
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e Cepillado

a) Los listones pendulados pasan en coches hasta el cepillo de 2 caras, en este se pasan los
listones por espesor con el fin de limpiar las caras tanto superior como inferior. En la
calibracion de cepillado se inspecciona la sobre-medida de la madera, es decir, se calibra

para desbastar 1/8” + 1/16” tanto para la cara superior como inferior del liston.

Figura 14: Proceso de cepillado

T ———— L

] |

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

b) Si una vez finalizado el proceso en la cepilladora doble cara, el listén sale con una cara
que no cumple los requerimientos para el siguiente proceso, pasa inmediatamente a la
cepilladora de 1 cara en donde se elimina 1/8”, si el liston continta con defectos se repite
este proceso en la tercera cepilladora, eliminando un 1/8” mas, este proceso se realiza
Unicamente cuando el liston presente defectos por cepillado, en caso contrario, el liston

se paletiza para ser llevado a las mesas.

e Canteo

La finalidad de esta operacion es limpiar los extremos (cantos) del liston cepillado, dando

como resultado un listén recto.

a) El operador toma los listones de madera cepillada, procede a alinear la curva hueca contra
la telera, dejando el otro extremo curvo expuesto para que sea eliminado al momento de
54



pasar la sierra, eliminado este defecto el listdbn queda recto en un canto, el operador
procede a invertir el liston y alinear contra la telera para eliminar el restante de la parte

peluda del canto.

b) El ayudante (recibidor o halador) se encarga, de recibir el liston y la “chirlata”, y es el
responsable de realizar una inspeccion visual, verificando que el liston no presente
desperfectos de canteo, en caso de presentar algin defecto son trasladados al area de

resaneo.

Figura 15: Proceso de canteado en la mesa de sierra circular

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

e (Calificacion

El calificador de cada sierra de mesa recibe el liston luego de ser canteado; tiene como labor
principal, clasificar los listones de acuerdo a las diferentes dimensiones y se encarga verificar
que los mismos salgan de las mesas sin defectos (nudos, rajaduras, defectos del cepillado),

las rajaduras no deben ser superiores a1 v/, ”, de ser asi; son trasladados al 4rea de resaneo.

e Resaneo

Este proceso se corrigen los listones defectuosos seleccionados por el calificador, tratando
de aprovechar la madera hasta listones de 9” de largo, para esta operacion se utiliza la

péndula manual.
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Figura 16: Resaneo de listones

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

e Colocacién de la madera en casilleros

Una vez que la madera es calificada, claseada y resaneada (en caso de presentar defecto
alguno), se transporta a los respectivos casilleros de clasificacion, ubicando los listones por
espesores y largo; las longitudes de los listones son de las siguientes medidas: 48, 457, 427,
407, 367, 337, 307, 277, 247, 217, 187, 157, 12”7 y 9”; y con tres tipos de calidad: AF, R8,
R11.

Figura 17: Casilleros de madera calificada, claseada y resaneada
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FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

Los listones livianos son sefialados con un circulo en los extremos y la madera pesada es
separada y almacenada en lugares diferentes para la calidad R9; este tipo de madera no se
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utiliza para aumentar el peso de los bloques y es procesada Unicamente bajo pedidos de

bloques de calidad R9.

Figura 18: Listones livianos

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

Los listones con calidad AF son maderas que presentan manchas minerales, honeycomb y

ojo de pajaro, este tipo de madera se utiliza para elaborar bloques de otra calidad.

e Plantillado de bloques

Una vez clasificados y ubicados los listones en los respectivos casilleros, los presentadores

proceden a plantillar la madera y presentar los bloques.

Figura 19: Proceso de plantillado

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

57



Presentacion de los bloques

Para la presentacion de los bloques se toman en cuenta los siguientes aspectos:

La altura del bloque se realiza de 49 % a 50”; mientras que el ancho del bloque se
realiza a 25 %”, en caso que los listones sean de espesor inferior a 1 %47, la plantilla se

realizara con 1/8” mas de sobre-medida.

Al momento de armar el blogue se ubica tanto al inicio como al final plantillas de madera

gruesa y en la mitad se ubica madera de todo espesor para equilibrar el peso.

Dependiendo del largo de los listones se presentan los bloques aplicando las tablas tanto

la SB 50 y SB 100, las mismas que son suministradas por el cliente.

Pesado e identificacion de los bloques presentados

En esta operacidn se trasladan los bloques presentados hasta la bascula y se procede a pesar

e identificar el bloque con la siguiente informacion:

Caodigo
Numero de plantillas
Largo del bloque

Tipo de madera, entre otros.

Figura 20: Bloque presentado

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ
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4.2.1.3. Areade encolado de los bloques.

Esta operacion inicia cuando se trasladan los blogues presentados al area de encolado, donde
cada listdn es encolado y colocado dentro de la prensa para formar un bloque compacto y
solido.

Las actividades que se ejecutan son las siguientes:

a) Se ubican laminas de plastico en la parte inferior y en los dos laterales de la prensa, donde

se empezara a ubicar los listones.

b) Se procede a pasar cada liston por la encoladora, mojando un canto y una cara y; se ubica

simultaneamente en la prensa.

Figura 21: Proceso de encolado

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

c) Durante el encolado de los listones; se alinea el blogue a encolar con una regla metélica,
con la finalidad de que cada cara quede recta tanto en sentido paralelo como diagonal;
este proceso se realiza hasta terminar de ubicar todo el bloque presentado dentro de la

prensa.
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Figura 22: Alineacion del bloque al encolar

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

e Prensado

El proceso de prensado consiste en ajustar los pernos laterales para inmovilizar el bloque,

tiene una duracién 3 o 4 horas dependiendo de la temperatura ambiente.

a) Se desciende la plancha de la parte superior de la prensa y se ajustan los pernos laterales,
verificando que todo el bloque permanezca compacto, lo cual se evidencia cuando el

bloque “lagrimea”; excluyendo todas las aberturas existentes.

Figura 23: Proceso de prensado de bloques encolados

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ
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b) Se verifica que el bloque este correctamente apretado, utilizando dos reglas:

- Regla de 24 5/8”; para establecer el ancho final de apretado.
- Regla de 48 5/8”; para establecer la altura final de apretado.

Figura 24:Verificacion del prensado de bloques encolados

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

¢) Una vez cumplido el tiempo de secado de la goma se identifica el lado del bloque donde
se asentard en el piso, el cual se pinta una linea azul de 90° con respecto a la alineacion

del tabique o pared de la prensa.

Figura 25: Identificacidn del bloque

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ
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d) Durante esta operacion se verifica que se cumpla los criterios de aceptacion de los bloques

mediante un documento externo suministrado por el cliente.

Figura 26: Tabla de criterios de aceptacion para bloques

CRITERIOS DE ACEPTACION PARA BLOQUES T2K

comrosiITEs

EHS FIRST 1SO 9001 DOCUMENTO
7.5.1 DO-TS-PD-410
——————— Control de la T =
produccion Revisién: 06
CALIDAD RANGO DE DENSH?ADES BLOQUE
Lbs./pie3
SB50 R11 6.25+1.0
SB150 RY 17+15
SB100 R8 10 +1,-15
i S DEFECTOS 3 i
Central (Sano) No
Corazon =
Superficial (en la cara) Mix. 18" (3,2 mm), solo en la tapa
Granulado No
Corch
) Suave Si
Hucco No
Nudos Sano Mix, @ 1.1/2" (38,1 mm)
Sombra Mix. @ 212" (63,5 mm)
Nudillos mix. @ 1/4" (6,4 mm) mmennees Si
QOjos de piajaro R Si
Polillas Blancas No
@ Max. 1/16 ™ (1,6 mm) Negras No
Hueco de polilla @ 3/327a 18" e %
(2,4 mm a 3,2 mm)
Honeyeomb | e Miix, 2" (50.8mm) de largo x 18" (3.2 mm) de ancho
Haz de Honeycomb | e Mix. 2" (50,8 mm)de largo x 18" (3.2 mm) de ancho
Alincacion de las puntas de los bloques ey Una cara alincada, la otra cara se lcc,;/:tn con variacion en lus puntas de hasta
En puntas Cerrada: cara/cara, canto/canto Max. 1/8” (3.2, mm): 50% grueso 6
Raiad ancho
ajaduras En cantos Mix.1/8" (3.2 mm)
En caras Mix.1/8" (3.2 mm)
Cafés Si
N N
Mk Decoloracion por hongos o
Azules No
Mincrales Si
Ent: t 1 de Max.1/16" (1,6
Aberturas de Encolaje LTC caniox L {1 mm)
Entre caras 1 de Max.1/16" (1,6 mm)
Ancho minimo de piczas 1* Pueden ir hasta dos piezas en el bloque, bien distribuidas
NOTAS:
1. La aceptacion de un defecto tiene en realidad una limitacién que es enti B |
wﬂgmgg_g Ejemplo.-Manchas minerales se acepta, pero si el defecto afecta toda la pieza se debe rechazar 1a picza
2. No se puede unir en el bloque dos piezas con defectos, Ejemplo pieza con rajadura y pieza con honeycomb.
3. No ubicar piczas con defectos fuertes en ¢l perimetro del blogue.
4. La madera debe estar exenta de corazén de agua, colapso, fibra rota, sheck, twist, podredumbre, decoloraciones y manchas azules,
madera AF, todo bloque que no cumpla con la especificacion seri rechazado y devuelto al proveedor.
5. El contenido de humedad de cada pieza del bloque debe de ser €12% de humedad.
6. Pardmetros a evaluar: Aspecto del bloque; Peso del bloque; humedad del bloque; Defectos no permitidos; correcta identificacion del
bloque; etiqueta T2K; rayas de color que identifican la planta.

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
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e Aflojado de la prensa

Culminado el tiempo de pegado, se afloja los pernos y se retiran los bloques de las prensas,
los cuales son trasladados mediante estibadores hidraulicos o coches de carga hacia el area

de pesado.

Figura 27: Bloque encolado

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

e Pesado de bloques encolados

En este proceso se verifica el peso del blogue con cola, para establecer la densidad del

mismo, en el momento de realizar el etiquetado.

Figura 28: Pesado de bloques encolados

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ
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e Almacenamiento

El blogue es trasladado y ubicado en el area de almacenamiento, donde son ubicados por
filas de 4 bloques de altura, considerando como linea de piso o (linea de apoyo al piso), la
misma que se ha pintado con una escuadra de 90° a un lado del bloque; para la posterior

identificacion del bloque.

Figura 29: Almacenado de bloques encolados

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

e Identificacion del bloque terminado
a) Se procede a pintar una linea de color azul de 2” espesor a lo largo del bloque en la parte
inferior; tomando como referencia el lado alineado de la pared del tabique, con una distancia

de 2” a 3” desde el borde del mismo.

Figura 30: Bloques terminado

FUENTE: BALPLANT CIiA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ
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b) Se realiza el etiquetado del bloque encolado donde se especifica:

- Cadigo

- Porcentaje de humedad

- Peso del bloque

- Largo del bloque

- Densidad (la misma se determina de acuerdo al largo, calidad y peso de bloques, para
calidad R8 y R11).

- Tipo de madera

Figura 31: Etiquetado de los blogques

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ
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4.2.2. Diagramas

4.2.2.1. Diagrama de flujo del proceso productivo de la empresa Balplant Cia. Ltda.

Recencién de madera verde
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Traslado de los 6 minutos por blogue
bloques al almacén

\4
Etiquetado 8 minutos por bloque

v
Blogue encolado
terminado

!

FIN

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

El diagrama flujo indica la secuencia de las operaciones que se ejecutan en la produccion de
bloques encolados en la empresa Balplant Cia. Ltda., el cual es de forma continua, es decir,
los listones siguen un proceso lineal hasta obtener el producto terminado y luego ser

trasladado a un almacenaje temporal para su posterior comercializacion.

68



4.2.2.2. Diagrama de andlisis del proceso

Mediante un estudio de tiempos realizado, se elaboran los diagramas de analisis del proceso
con la finalidad de establecer tanto los indicadores de produccion actual de bloques, como
los tiempos de procesamiento, espera y transporte efectuados durante el proceso de
elaboracion de bloques.

Diagrama del proceso de secado de balsa

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO
EMPRESA: AREA EN ESTUDIO: RESUMEN POR: METODO ACTUAL METODO PROPUEST( DIFERENCIA
Balplant Cia.Ltda Recepcion de madera verde “[Num.Op|Dist.  |tiempo [Num.Op|Dist.  |tiempo [Num.Op|Dist.  |tiempo
REALIZADO POR: RECURSO HUMANO: 8 Operacion O 6 253
Jessica Galeas CANTIDAD: 5000 BFT Transporte I:> 3 574 25,5)
Sujeto del diagrama: Secado de la madera Control [m] 8 765
El diagrama empieza en la recepcion de balsa verde y termina en el almacemamient TOTAL 17 355
temporal de madera seca Demora D 2 14408
INDICACIONES CUANTITATIVAS UNIDAD DE PRODUCCION [Almacenaje \v4 0 0)
w =z TIEMPO
z = %)
S g |4 < |2 |43 2 UNITARIO(MIN)
O = o < i} O .z 8
DESCRIPCION DEACTIVIDADES | |G |& |§ |2 |2 |ZE|E TIEMPO (MIN) OBSERVACIONES
o oo
w < b4 > = 5z ol 2 o D D V
SE 5|52 2|3 i
1 [Ingreso de camiones con madera verde (o] ':> E D |V 1 2 Guardia de seguridad
2 |Verificacion de los datos de la carga (@) ':> D[V 1 5 Realizado por el supervisior de area
3 [Descarga de los camiones » [0 [D |V 2 90
4 |Muestreo al azar de la madera (@) ¢ E DIV 1 20|
5 |Clasificacion de la maderay plantillado & oDV 1 95
6 |Calificacion de la madera O ':> DV 1 10
o Estas operiones y controles son
7 [Calculo del volumen de la materia prima O ':> D’ V 1 8 realizados por el supervisor de area
8 [ldentificacion del pallet ':> D D V 1 45
Traslado de plantillas al area de
i almacenamiento temporal de madera o » opDwv 16 ! 125 Montacarguista
Se coloca los coches en las rieles y se
© arma la base I:> g|pb|\wv 2 8
11 [Se colocan los listones para el armado de ':> D D V 2 35
12 [Traslado de los coches a las secadoras | O oDV 24 3 8
13 |Ingreso de los coches ala Secadora @ ':> D D V 3| 15,
Medicion de la humedad inicial de la
i madera o ¢ i D |V ! 10
15 |Secado de la madera O [ (O M® [V 14400 Estos controles son realizados por el
upervisor de area en conjunto con e
16 |Seguimiento de secado (o] ':> m DIV 1 15 gerente de planta.
Muestreo de secado para liberacion de Ia|
i madera o ¢ E D V ! 10}
18 |Retirar los coches de lasecadora ':> O D[V 3 10
Traslado de los coches al area de
1 almacemaniemto temporal de madera O » D D V 174 8 5
TOTAL 6 3 8 2 0| 57,4 253 255 76,5| 14408 0

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

El diagrama muestra la secuencia cronoldgica de todas las actividades ejecutados en el
proceso de secado de listones de balsa, para objeto de estudio se ha tomado datos del ingreso
de un volumen de materia prima equivalente a 5000 Bft.

Mediante este diagrama se deduce que las operaciones y controles que se ejecutan en el

proceso de secado de la madera, desde la fase de descarga hasta el traslado de la madera a
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las camaras de secado se tarda 355 minutos; también se evidencia una espera de 14400
minutos equivalentes al tiempo que tarda el secado de la madera. Durante esta actividad el
producto (madera verde) recorre aproximadamente una distancia de 57,4 metros hasta la fase
de traslado de los coches con madera seca hasta el area de almacenamiento temporal, para

su posterior industrializacion.

En este proceso intervienen 8 operarios, los cuales desarrollan multiples actividades, por lo
tanto, se deduce que el area de recepcion de madera verde no presenta deficiencia alguna,
debido a que el flujo de produccién es normal y las demoras detectadas son propias del

proceso.

Diagrama de analisis del proceso en las areas de maquinado y encolado

DIAGRAMA DE ANALLISIS DEL PROCESO
EMPRESA: AREA EN ESTUDIO: RESUMEN POR: METODO ACTUAL METODO PROPUESTO DIFERENCIA
Balplant Cia.Ltda Magquinado y encolado " [Num.Op| Dist. | tiempo | Num.Op Dist. tiempo |Num.Op Dist. tiempo
REALIZADO POR: RECURSO HUMANO: 24 Operacién [e) 14 306,3
Jessica Galeas CANTIDAD: 1510 BFT Transporte [ 8 60 301
Sujeto del diagrama: Elaboracion bloques encolados Control D 7 216
El diagrama empieza en la recepcion de balsa seca y termina en el almacenamiento  [TOTAL 29 358,0
de blogues encolados Demora D 2 188,0
INDICACIONES CUANTITATIVAS UNIDAD DE PRODUCCION |Almacenaje \vi 1 30
w w
=z = ) < | < [a] TIEMPO
3 < | < |2 w g
s1818 2|z |2-]28 3 UNITARIO(MIN) TIEMPO (MIN)
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES é % E s 2 E E|= & ; OBSERVACIONES
] >&
£15158|/8/52 28|20 [» [Oo D v
= <
19 |Recepcion de madera seca O l:> D D ’ 3
20 kl:/;:;zslreo de humedad de los listones de o :> D|v 1 72
21 |Traslado de listones a la pendula O D D V 55 1 242
22 |Medidicion de los listones O [ D |V 1 22
23 |Pendulado de listones ':> D D v 2 48
2 Traslado"cle los listones pendulados a la O D D v 4 1 25
25 |Cepillado &5 0D |V 1 479
26 |Calificacion de los listones procesados O :> E D v 1 20
27 Colpcado de los listones con defectos en el :> D D v > 484
cepillo de resaneo
28 Trrasladorde los listones cepillados a la O D D v 9 1 5
sierras circulares
29 |Canteado @ [OD|V 4 38
30 |Calificacion de los listones procesados O :> D V 4 40
31 |Resaneo de los listones con defectos :> D D v 1 14
Clasificacion de los listones de madera por
2 espesory largo Q o |0 |D |V 10
Traslado de los listones a los respectivos
8 casilleros, ubicando por espesores y largo O » D D V 2 10
34 |Plantillado y presentacion de bloques :> D D v 30
35 Z;:z:algo de los bloques presentados a la O D D V 15 4 21
36 |Pesado de bloques presentados O [ ™ |D |V 12
37 |Identificacion de los bloques presentados :> D D V 2
Traslado de los bloques presentados hasta
s el area de encolado o » 0D |V 8 3
39 |[Encolado de los listones g\ > [O[D |V 2 30
40 |Ajuste de los pernos D D V 2 15
41 |Secado de lacolaen laprensa O :> ’D:ﬁ v 180
42 |Aflojar los pernos g o (O D |V 2 15
40 |Retirar los bloques de la prensa l:> D D v 2 5
43 [Inspeccién de los bloque O [» D[V 1 20
Traslado de los bloques encolados a la
ag |frae e ol oD|v|z2]: 28
Pesado e identificacion de los bloques -
bl encolado é id E D v : 30
46 | Traslado al area de almacenamiento O K D D v 12 1 23
Busqueda del bloque por codigo de
M produccion o :> D’:E v : 8
48 |1dentificacion del bloque encolado Q’s oD |V 1 1 Se pinta una linea azul de 2" & [0 largo cel blogue
49 |Etiquetado del blogue encolado @\% O D |V 1 2
50 Almacerlado parasu posterior O :> D D\_v
comer !
TOTAL 14 8 7 2 1| 60 306,3 | 30,12 21,6 188 3

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ
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El diagrama muestra los tiempos y las actividades que se desarrollan en las diferentes fases
del proceso de elaboracion de bloques encolados; como objeto de estudio se han tomado los
tiempos de procesamiento de un volumen de materia prima de 1510 Bft; este proceso las
operaciones, controles y transporte tiene una duracion de alrededor de 358 minutos,
recorriendo una distancia estimada de 60 metros, mientras que las esperas asumen un tiempo
de 188 minutos, de los cuales 180 minutos pertenecen al tiempo normal que tarda el secado

de la goma.
Para la ejecucion de estas actividades se requieren de 24 operarios, los mismos que realizan
diversas actividades durante el proceso de elaboracion de bloques. Identificandose asi los

siguientes factores que afectan a la produccién:

Tabla 9: Factores que afectan a la productividad del proceso

Factores Actividad Tiempo

Reprocesos en la produccion  Resaneo de los listones 14 minutos
Ajuste de pernos de las prensas 15 minutos

Tiempos improductivos Aflojar los pernos de las prensas 15 minutos
Etiquetado del bloque 8 minutos

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.

ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

e Reproceso en la produccion

Las actividades de reproceso o resaneo se generan en el area de maquinado en varias etapas
de elaboracion de bloques presentados, debido a que los listones muestran defectos durante
el proceso de industrializacion; estos tiempos de operacion de reproceso representan: 14
minutos/hora. Para obtener el tiempo de reproceso diario en horas y la cantidad de

desperdicio generado por esta operacién se realizan las siguientes operaciones:

Tiempo de reproceso diario = tiempo de reproceso por hora*horas de trabajo 1)

Tiempo de reproceso diario = 14minutos/hora de trabajo*8 horas = 112 minutos

112 minutos

Tiempo de reproceso diario = -
P p 60 minutos/hora
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Tiempo de reproceso diario = 1,86 horas/dia

Mientras que el desperdicio de materia prima generada por el reproceso se calcula de la

siguiente forma:

Reproceso diario =Produccion total por hora * tiempo de reproceso (2

Reproceso diario= 1343,9 Bft/hora * 1,86 hora/dia
Reproceso diario = 2499,65 Bft/ dia.

El reproceso generado por operaciones de resaneo durante el proceso de elaboracion de

bloques, asciende a un volumen aproximado de 2499,65 Bft/diarios.

El porcentaje de reproceso se calcula por medio de la siguiente relacion porcentual:

Reproceso(Bft)
Productos en bloques(Bft)

Reproceso(%) = *100% (3)

2499,65(Bft)
Reproceso(%) =m * 100%

Reproceso (%) = 23,25%

Se puede observar que el indicador de reproceso de produccion equivale al 23,25%, del
volumen de Bft de madera industrializada al dia, el cual es generado en la operacion de

resaneo de los listones en las distintas fases del proceso de produccion.

e Tiempos improductivos

De acuerdo al diagrama de andlisis del proceso, el tiempo improductivo en el proceso de
elaboracion de los bloques encolados, se genera como consecuencia de las demoras propias
de los procedimientos manuales de prensado de los blogues, donde se deben ajustar todos
los pernos y esperar un lapso de tiempo determinado para que la goma se seque por completo,

para obtener una mayor eficiencia en el proceso y evitar aberturas en el producto final
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afectando a la calidad del mismo; estas demoras representan un tiempo de 30 minutos
durante la fase de ajuste y aflojado de los pernos de la prensa.

Mientras que el tiempo improductivo ocasionado durante la fase de identificacion y
etiquetado de los bloques, se genera debido a que esta operacion se realiza una vez que los
bloques estan almacenados en columnas de 4 bloques de altura; esta condicion dificulta la
identificacion y etiquetado de los mismos, debido a que la visualizacion del codigo de los
bloques es casi nula, por lo cual se procede a mover los blogues necesarios; generando una
demora promedio de 8 minutos por bloque. Por lo tanto, estas demoras afectan
significativamente a la productividad del proceso de elaboracion de blogues encolados de

balsa. Para determinar el tiempo improductivo se aplica la siguiente ecuacion:

Tiempo improductivo = Y tiempos improductivos 4)

Tiempo improductivo = 15minutos + 15minutos + 8minutos

Tiempo improductivo = 38 minutos/bloque.

Para obtener el tiempo improductivo en horas se realiza siguiente operacion:

. . . tiempo improductivo( min )
Tiempo improductivo = 5
empo produ 0 60 minutos/hora ( )

38( min )

60 minutos/hora

Tiempo improductivo = = 0,63 horas

Tiempo improductivo = 0,63 horas diarias (por maquinas) *14 prensas manuales

Tiempo improductivo = 8,82 horas/ maquinas diarias / 2 secciones

Tiempo improductivo = 4.41 horas/méaquinas diarias

Las demoras visualizadas durante el proceso de elaboracion del bloque equivalen a 0,63
horas improductivas y 4,41 horas/ maquinas improductivas durante una jornada de trabajo
de 8 horas, cabe recalcar que para la fase de encolado y prensado existen dos secciones
independientes que trabajan al mismo tiempo, ya que cada seccion posee una encoladora, 14
prensas manuales y sus respectivos operarios, por esta razon el tiempo horas/maquina es
divido para dos secciones, lo cual representa el siguiente porcentaje de tiempo improductivo

al dia, en relacion con el volumen de produccién diaria:
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. . . tiempo improductivo diario en horas
Tiempo improductivo (%) = (6)

tiempo de trabajo diario

0,63 horas _
8 horas

Tiempo improductivo (%) = 7,87%

Para determinar la cantidad de producto que no se elabor6 durante el tiempo improductivo

de realiza la siguiente operacion:

., . . . Capacidad del proceso diario(Bft) . .
Produccién en tiempo improductivo = — - z — *horas improductivas  (7)
oras de trabajo

., . . . 10751,2 (Bft) . .
Produccion en tiempo improductivo = BTy *0,63 horas improductivas
oras

Produccion en tiempo improductivo = 846,66 Bft diarios

El volumen de producto terminado que no se elabor6 durante el tiempo improductivo es de
846,66 Bft diarios, equivalente al 7,87% del volumen de produccién diaria, lo que afecta
directamente a la productividad de la empresa. Ya que el valor de un Bft de producto
terminado, equivale a $1,20, por lo tanto, el valor de un bloque encolado de 48” asciende a
un valor de $ 460,80.

Para determinar el valor econémico perdido en la produccion a causa del tiempo

improductivo, se realiza la siguiente operacion:
Pérdida econdmica = Produccion en tiempo improductivo* valor de venta de cada Bft (8)

Pérdida econémica = 846,66Bft * $1,20 por Bft
Pérdida econdmica = $ 1015,99/dia

Esta pérdida economica representa aproximadamente $ 1015,99 lo que es proporcional al

valor de venta de 2,2 bloques encolados de 48”.

74



4.2.3. Indicadores de produccién diaria.

4.2.3.1. Produccion diaria.

Mediante el diagrama de andlisis del proceso se estima que la planta procesa alrededor de
1343,9 Bft/hora de producto terminado (bloques encolados), para determinar la produccion
diaria se realiza la siguiente operacion:

Produccioén diaria = produccién/hora* horas de trabajo 9)

Produccion diaria =1343,9 Bft/hora*8 horas de trabajo
Produccion diaria = 10751,2 Bft/dia

Por lo tanto, se deduce que planta actualmente produce 10751,2 Bft/dia, de producto
terminado (bloques encolados), durante un periodo de 8 horas de trabajo, considerando los
diferentes requerimientos de produccion.

4.2.3.2. Desperdicio generado en la produccion.

En la siguiente tabla se observa que ingresa un volumen de materia prima de 12080 Bft, al
proceso de produccion, desde la etapa de pendulado hacia la fase final de elaboracién del

bloque, obteniéndose asi 10751,20 Bft de producto terminado.

Tabla 10: Desperdicio por procesos

Procesos Ingreso Bft Salida(producto terminado) Desperdicio(%b)
Pendulado 12080,00 11869,58 1,77%
Cepillado 11869,58 11216,76 5,82%
Sierra 11216,76 10934,09 2,58%
Resaneo 10934,09 10751,20 1,70%
Encolado 10751,20 10751,20 0%

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ
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Para determinar el porcentaje de desperdicio se aplica la siguiente relacion porcentual:

Desper dicio (% ) _ Salida(producto terminado)*l 00% ( 1 O)

Entrada(madera seca)

10752,59 Bft
12081,00Bft

Desperdicio (%) =11%

Desperdicio (%) =

De esta forma se logra determinar un porcentaje de desperdicio total de 11%, generado en
las distintas fases del proceso de elaboracion del blogue encolado. Este valor porcentual
representa a la cantidad o volumen de materia prima que se trasforma en aserrin, chirlata y
virutas, durante las fases de pendulado, cepillado, canteado y resaneo, los cuales son

utilizados como combustible s6lido para el funcionamiento del caldero.

El desperdicio diario de producto (listones), se obtiene mediante la siguiente operacion:

Desperdicio = Ingreso de materia prima(Bft) - Salida de producto terminado (Bft) (11)

Desperdicio = 10751,2 Bft - 12080 Bft
Desperdicio = 1328,8 Bft

El desperdicio de producto generado durante el proceso asciende a 1328,8 Bft por dia.
4.2.3.3. Eficiencia de la produccion.

La eficiencia en la produccion radica en la utilizacion coherente de los recursos y aprovechar
todos los potenciales existentes. Lo cual trae consigo una maxima productividad acarreando
costos minimos de produccidn y alta rentabilidad de la empresa. En la siguiente tabla se

calcula la eficiencia de la produccion tomando en cuenta la produccion real en Bft y la

capacidad instalada en Bft.
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Tabla 11: Eficiencia de la produccion

Procesos Produccion real (Bft) Capacidad instalada (Bft) Eficiencia %
Pendulado 12080,00 15950 75,74%
Cepillado 11869,58 17366 68,34%
Sierra 11216,76 16143 69,48%
Resaneo 10934,09 15900 68,77%
Encolado 10751,20 12288 87,50%

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

Como se puede apreciar en la tabla, el proceso de elaboracién de bloques encolados no esta
a su méaxima capacidad, presentando niveles de eficiencia, que oscilan entre 75,74% a
87,50%); registrando porcentajes significativos de capacidad no utilizada.

Es necesario enfatizar que la eficiencia de la produccion se ha calculado mediante la

siguiente operacion:

Capacidad de produccion real(produccion Bft
p P P ) o 100 (12)

Eficiencia (%) =
clenc (A)) Capacidad instalada Bft

12081 Bft)

*1
15950 Bft 00

Eficiencia pendulado(%) =

Eficiencia pendulado(%) = 75,74%

De forma similar como se calcul6 la eficiencia del proceso de pendulado, se obtiene la

eficiencia de las fases restantes del proceso de produccion.

4.2.3.4. Analisis de resultados de la caracterizacion del proceso productivo.

Mediante la caracterizacion del proceso productivo se ha detectado problemas de
ineficiencia del proceso de elaboracion de bloques encolados, el cual es causado por las
demoras en el ajuste y desapretado de los pernos de las prensas y en la fase de etiquetado de
los blogues en el area de almacenado, ocasionando reprocesos de produccién en el area de
maquinado, equivalentes a 2499,65 Bft/dia, mientras que los tiempos improductivos suman

0,63 horas diarias, lo cual representa a un volumen de 846,66 Bft/dia de producto terminado
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no producido, afectando significativamente a la productividad y eficiencia de la empresa
Balplant Cia. Ltda.

Por lo tanto, los reprocesos en la produccion son generados en su mayoria en el area de
maquinado, debido a que los listones de balsa presentan defectos durante el proceso de
industrializacion, ya sean en las operaciones de pendulado, cepillado o de sierra, aunque
generalmente se presentan en la operacion de pendulado, lo que es ocasionado por el
deficiente control de calidad realizado por parte de los operarios encargados de cada uno de

los procesos.

Mientras que el desperdicio asciende a 11% que representa a un volumen de 1328 Bft de
materia prima, este desperdicio generado en el proceso produccion no puede ser erradicado,
debido a que los listones de madera deben ser cortados sus extremos y limpiados la parte
peluda, tanto en sus caras como en los cantos, ya que traen consigo partes defectuosas que
deben ser eliminadas en su totalidad, previo al proceso de elaboracion del bloque, estos

desperdicios son empleados como combustible sélido para el caldero.

4.3. Analisis FODA
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Fortalezas

Existe un elevado nimero de proveedores de madera de balsa verde y aserrada cerca del

canton Santo Domingo, necesaria para la produccién de bloques encolados.

La planta se encuentra ubicada fuera de la zona urbana, lo cual no entorpece en el

bienestar de los habitantes.

La planta posee certificacion EUTR, la cual se encarga de controlar la tala ilegal de
madera; lo que causa graves impactos econdmicos, medioambientales y sociales
afectando a los agentes que cumplen con la legalidad y agrava los conflictos relacionados

con la tierra y sus recursos.

La planta procesadora de balsa cuenta con personal calificado que posee la habilidad y
experiencia necesaria para la utilizacion de las maquinas y equipos que intervienen en la

elaboracion de bloques encolados de balsa.

Oportunidades

Apertura de nuevos mercados.

El mercado extranjero prefiere importar madera de balsa de Ecuador por sus
caracteristicas y calidad, por lo que se considera un mercado en vias de desarrollo
existiendo la posibilidad de establecer alianzas estratégicas con dichos mercados que

demanden bloques encolados.

La exportacion directa de bloques encolados a empresas que se dedican a la elaboracién

de productos derivados de la madera de balsa.

Este sector tiene un crecimiento acelerado y dinamico ya que existe alta demanda de

productos de balsa.
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e La tecnologia para montar una empresa procesadora y comercializadora de madera de

balsa esta disponible dentro del pais y no requiere ser importada.

Debilidades

Venta de bloques encolados a empresas intermediarias.

e Exceso de tiempos improductivos en el proceso de produccion, lo cual incrementa los

costes y la deficiencia en el sistema productivo.

¢ Ineficiencia en el proceso de etiquetado de los bloques encolados.

o Deficiencia en el aprovisionamiento de combustible sélido (chirlata, coquillo, residuos

de madera) para la alimentacién del caldero.

Bajo nivel tecnologico

Amenazas

Nuevos competidores que ofertan productos de mejor calidad.

Competidores con fuerte posicionamiento en el mercado tanto nacional como extranjero.

Declive en las ventas de blogues de balsa encolados, debido a la minimizacién de

exportacion.

Disminucion del precio de bloque.
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4.3.1. Definicion de estrategias FODA

Una vez realizado el anélisis FODA (fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas) es necesario establecer las estrategias, derivadas del
analisis respectivo de cada uno de los factores puntualizados anteriormente; de esta forma se han agrupado las estrategias segun: FO (fortalezas

y oportunidades), DO (debilidades y oportunidades), FA (fortalezas y amenazas) y DA (debilidades y amenazas), con los cuales se ha elaborado

la matriz que se presenta a continuacion:

Estrategias Ofensivas (FO) Estrategias de reorientacion (DO)

1. Crear vinculos directos bajo principios de ética'y 1. Establecer alianzas estratégicas para promover la
transparencia con proveedores y clientes buscando exportacién directa de bloques encolados.

la fidelizacién de los mismos.
2. Adquirir nuevas tecnologias para optimizar;

2. Elaborar nuevos productos de madera de balsa tiempos y recursos en el proceso productivo.

como: laminas y laminas flexibles.

3. Desarrollar y acceder a nuevos segmentos en el

mercado extranjero.
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Estrategias defensivas (FA) Estrategias de supervivencias (DA)

1. Mantener la certificacion EUTR para competir con 1. Disminuir los tiempos improductivos tanto en el
nuevas empresas que ofertan productos de mejor proceso de produccion como en el etiquetado de los
calidad. bloques para equiparar el bajo precio del bloque

encolado.

2. Perfeccionar los estandares de eficiencia que
permitan incrementar la productividad utilizando 2. Implementar estrategia de manufactura orientada
de forma Optima los recursos materiales y al desarrollo sostenible.

humanos.

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

4.3.1.1. Anadlisis de resultados del FODA realizado a la empresa Balplant Cia. Ltda.

La empresa Balplant Cia. Ltda., posee debilidades, fortalezas, oportunidades y amenazas especificas, pero hay aspectos que afectan a esta
empresa como a muchos otras procesadoras de balsa. Uno de ellos esta asociado al exceso de tiempos improductivos, lo cual disminuye la
productividad de la empresa, esta misma situacion provoca disminucion en los procesos de exportacion, ademas la empresa presenta fortalezas
en aspectos como: proveedores, ubicacion geografica de la empresa, certificacion EUTR, entre otros, que le permiten crear posibles estrategias

para minimizar las amenazas y debilidades de la empresa.
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4.4. Entorno tecnoldgico de la empresa Balplant Cia. Ltda.

Hoy en dia, el reto principal para las empresas industriales manufactureras, es alcanzar la
ventaja competitiva, donde el desarrollo tecnolégico es un elemento imprescindible y en
continuo desarrollo que permite incrementos de productividad y a su vez mejora y mantiene

la posicion competitiva.
Los avances tecnoldgicos han incrementado con el surgimiento de nuevas maquinas y
equipos que facilitan y mejoran los procesos de produccidon que realizan las empresas

procesadoras de madera balsa. Para determinar el estado tecnoldgico de la empresa Balplant

Cia. Ltda., se detallan cada una de las maquinas y equipos que posee la empresa.

4.4.1. Analisis de maquinarias y equipos.

Actualmente la empresa Balplant Cia. Ltda., cuenta con las siguientes maquinas y equipos
que inciden directa e indirectamente en el proceso de produccion de blogues encolados.

Tabla 12: Maquinas y equipos

Area Cant. Magquinas Funcion
Recepcion de :
8 Coches Moore Transporta la madera por rieles
madera verde
_ Evaporar el agua mediante la
1 Caldero pirotubular » )
combustion de solidos
_ Determina el porcentaje de
Secado 3 Medidor de humedad
humedad de la madera
) Eliminar la humedad de la
7 Camaras de secado
madera
) o Corta los listones segun la
1 Péndula automatica ) )
longitud requerida
Magquinado 1 Cepillo doble cara Cepilla las dos caras del liston

) Cepilla la cara con defectos del
1 Cepillo de una cara (resaneo) listt
iston.
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Sierra circular de mesa con Limpia los cantos de la

2
avances hidraulicos madera.

. Sierra circular de mesa Limpia los cantos de la
eléctricas madera.

) Corta o resana la madera con
1 Péndula manual (resaneo)
defectos

Transporta la madera a los

4 Coches transportadores )
casilleros

2 Balanzas Pesar los bloques

) L Almacena la madera
1 Casilleros de clasificacion

clasificada
Area de Trasportar los bloques
maquinado y 2 Patin hidraulico presentados y encolados hasta
encolado la bascula.
Encolado del 2 Encoladoras Coloca la goma a los listones
bloque 16  Prensas Ajusta los listones encolados
En toda la Trasladar objetos de un lugar a

2 Montacargas

planta otro.

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

A continuacion, se describen las caracteristicas cada una de las maquinas y equipos de la

empresa.

4.4.1.2. Caldero pirotubular horizontal.

Es un recipiente metélico hermético, en el cual, el humo y los gases calientes circulan por el
interior de los tubos mientras que el agua se encuentra en el exterior; este esquipo esta
destinado a producir vapor de agua mediante la combustion de solidos (chirlata, coquillo,
jampa). El vapor de agua producido es empleado en el proceso de secado de la madera y

circula hasta las cdmaras de secado a través de tuberias.
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Tabla 13: Caldero pirotubular horizontal

Registro de equipos

Nombre del equipo: Caldero pirotubular Imagen

Ubicacion: Norte de la planta Régimen de Afios: 15

Marca: explotacion: Meses:

Pais de origen: Colombia Modelo:

Valor de adquisicion: 65000 Valor actual:
Caracteristicas técnicas

Capacidad: volumen de la cdmara de combustion:12 m3

— presion :160 PSI
FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

4.4.1.3. Péndula automatica.

La péndula automatica es una maquina utilizada para el despuntado de la madera, consta de
una bancada principal en la que se monta los dos discos de sierra y los accesorios; los discos
de sierra se fijan al eje mediante dos platillos, que a su vez se ajustan contra el disco mediante
una tuerca, la misma que tiene un movimiento fijo, es accionada por dos motores eléctricos
que trasmiten energia a través de mecanismos de engranajes y cadenas, permitiendo que la

sierra gire para efectuar el movimiento de corte.
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Tabla 14: Péndula automatica

Registro de equipos

Nombre del equipo: Péndula automatica

Ubicacion: Area de maquinado Régimende  Afos: 2

Marca: Cimacastro explotacion:  Meses: 5
Pais de origen: Ecuador Modelo:
Valor de adquisicion: Valor actual:

Caracteristicas técnicas

2 Motores 1 Motor

Marca: WEG Marca: ABB
Potencia: 7,5 Hp Potencia: 7,5 Hp
Velocidad de proceso: 1740 rpm Velocidad de proceso: 1740 rpm
Amperaje: 20,6 A Amperaje: 20,6 A
Peso: 45 Kg Peso: 45 Kg
Voltaje: 220V Voltaje: 220V
Frecuencia: 60 Hz Frecuencia: 60 Hz

Sierra de disco Accesorios
Numero de dientes: 96 Engranajes de 22 dientes
Tamaiio del disco: 400 mm Cadenas paso 40

Diametro interno del disco: 1%." Cadenas de paso 80

Espesor del disco: 2,5x3,5 mm Regulador de disco de corte

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

4.4.1.4. Cepillo doble cara.

El cepillo de doble cara es un equipo utilizado para el cepillado de las caras de los listones y
estad formado por una base compacta, que contiene a los diferentes mecanismos, posee un
arbol porta cuchillas tanto en la parte superior, como en la parte inferior, ademas tiene un
conjunto de rodillos que se encargan del avance de los listones, bajo ellos se encuentra una
mesa regulable en altura que permite determinar el espesor del liston. Este equipo tiene dos
motores, uno es encargado de transmitir movimiento al arbol porta cuchillas mediante un

sistema de poleas y bandas, mientras que el otro motor acciona los rodillos de avance.
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Tabla 15: Cepillo doble cara

Registro de equipos

Nombre del equipo: Cepillo doble cara Imagen

Ubicacion: Area de maquinado Régimen de Afios: 4

Marca: Cimacastro explotacion: Meses:
Pais de origen: Ecuador Modelo:
Valor de adquisicion: Valor actual:

Caracteristicas técnicas

Motor 1y 2 Arbol porta cuchillas
Marca: NUmero de Cuchillas: 6
Potencia: 10 Hp Tamafo del arbol:

Velocidad de proceso: 3530 rpm Espesor de Cuchillas:

Amperaje: 25,4 A Dimensiones
Peso: 62 Kg Largo: 80”
Voltaje: 220V Alto: 33 3/4"
Frecuencia: 60 Hz Ancho: 23 14”7

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

4.4.1.5. Cepillo de una cara.

El cepillo de una cara es un equipo empleado para el resaneo de los listones con defectos por
cepillado, el cual estd compuesto por una base, que contiene a los diferentes mecanismos,
posee un arbol porta cuchillas en la parte inferior, ademas tiene un conjunto de rodillos que
se encargan del avance de los listones de madera, bajo ellos se encuentra la mesa regulable
en altura, que permite determinar el espesor requerido para los listones. Este equipo tiene un
motor, que se encargado de trasferir movimiento al arbol porta cuchillas y a los rodillos de

avance mediante un sistema de poleas y bandas.
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Tabla 16: Cepillo de una cara

Registro de equipos

Nombre del equipo: Cepillo una cara Imagen
Ubicacion: Area de maquinado Régimen de  Afios:3

Marca: Cimacastro explotacion: Meses:
Pais de origen: Modelo:
Valor de adquisicion: Valor actual:

Caracteristicas técnicas

Motor Arbol porta cuchillas
Marca: SIEMENS Numero de Cuchillas:
Potencia: 10 Hp Tamafo del arbol:

Velocidad de proceso: 1750 rpm Espesor de Cuchillas:

Amperaje: 25,4 A Dimensiones
Peso: 61,5 Kg Largo: 44 74~
Voltaje: 220V Alto: 31 %"

Frecuencia: 60 Hz Ancho: 23 14”7

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

4.4.1.6. Sierra circular de mesa con avances hidraulicos.

La sierra circular de mesa es una maquina utilizada en el canteo de los listones de balsa,
consta de una bancada principal en la que se monta la disco de sierra y los accesorios, el
disco de sierra se fija al eje mediante dos platillos, que a su vez se ajustan contra el disco
mediante una tuerca, la misma que es accionada por un motor eléctrico que trasmite energia
mediante mecanismo de polea y bandas hasta el mandril donde se acopla la hoja circular
dentada permitiendo que la sierra gire para efectuar el movimiento de corte. Ademas, posee
un holzer con avance hidraulico que permite el desplazamiento de la madera hacia la sierra

para su posterior corte dando como resultado un listén recto.
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Tabla 17: Sierra circular de mesa con avances hidraulicos

Registro de equipos

Nombre del equipo: Sierra circular

Ubicacion: Area de maquinado Régimen de Afios: 4

Marca: Cimacastro explotacion: Meses:
Pais de origen: Ecuador Modelo:
Valor de adquisicion: Valor actual:

Caracteristicas técnicas

Motor Sierra de disco
Marca: WEG Tamaiio del disco: 400 mm
Potencia: 10 Hp Didmetro interno del disco: 14"

Velocidad de proceso: 3515 rpm Espesor del disco: 2,5x3,5 mm

Amperaje: 25 A Holzer
Peso: 64 Kg Avance hidraulico
Voltaje: 220V Mesa de corte
Frecuencia: 60 Hz Longitud: 33%2"x39% "

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

4.4.1.7. Sierra circular de mesa eléctrica.

La sierra circular de mesa es una maquina utilizada en el canteo de los listones de balsa,
consta de una bancada principal en la que se monta la disco de sierra y los accesorios, el
disco de sierra se fija al eje mediante dos platillos, que a su vez se ajustan contra el disco
mediante una tuerca, la misma que es accionada por un motor eléctrico que trasmite energia
mediante mecanismo de polea y bandas hasta el mandril donde se acopla la hoja circular
dentada permitiendo que la sierra gire para efectuar el movimiento de corte. Ademas, posee
un holzer eléctrico que permite el desplazamiento de la madera hacia la sierra para su

posterior corte dando como resultado un liston recto.
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Tabla 18: Sierra circular de mesa con avances eléctricos

Registro de equipos

Nombre del equipo: Sierra circular eléctrica

Ubicacion: Area de maquinado Régimen de  Afios: 7

Marca: QMC explotacion: Meses:
Pais de origen: China Modelo: MJ164A
Valor de adquisicion: Valor actual:

Caracteristicas técnicas

Motor
Marca: LA Amperaje: 25 A
Potencia: 10 Hp Peso: 100 Kg

) Voltaje: 220V
Velocidad de proceso: 3518 rpm _
Frecuencia: 60 Hz

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

4.4.1.8. Péndula manual de resaneo.

La péndula manual es una maquina utilizada para el resaneo de la madera, consta de una
bancada principal en la que se monta el disco de sierra y los accesorios; el disco de sierra se
fija al eje mediante dos platillos, que a su vez se ajustan contra la hoja mediante una tuerca,
la misma que tiene un movimiento pendular, es accionada por un motor eléctrico que
trasmite energia a través de mecanismos de polea y bandas, permitiendo que la sierra gire

para efectuar el movimiento de corte.
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Tabla 19: Péndula de resaneo

Registro de equipos

Nombre del equipo: Péndula de resaneo Imagen

Ubicacion: Area de maquinado Régimen de Afios: 10

Marca: Cimacastro explotacion: Meses:
Pais de origen: Ecuador Modelo:
Valor de adquisicion: Valor actual:

Caracteristicas técnicas

Motor Sierra de disco
Marca: Baldor industrial NUmero de dientes:
Potencia: 10 Hp Tamario del disco:

Velocidad de proceso: 3450 rpm Espesor del disco: 3mm

Amperaje: 25 A Dimensiones
Peso: 62 Kg Largo: 72 1/2"
Voltaje: 220V Alto: 20 1/2"
Frecuencia: 60 Hz Ancho: 34 1/2"

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

4.4.1.9. Encoladoras.

Es una méquina utilizada para encolar los listones de madera previo a su colocacion en las
prensas, consta de una estructura metalica principal en la que se montan dos rodillos (rodillo
aplicador y rodillo dosificador) y accesorios, los mismos que son accionados por un motor
eléctrico que trasmite energia mediante mecanismo de polea permitiendo que los rodillos

giren para efectuar la operacion de encolado.
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Tabla 20: Encoladora

Registro de equipos

Nombre del equipo: Encoladora Imagen

Ubicacion: Area de encolado  Régimen de  Afios:6

Marca: explotacion:  Meses:
Pais de origen: Ecuador Modelo:
Valor de adquisicion: Valor actual:

Caracteristicas técnicas

Motor Rodillos
Marca: Siemens Diametro rodillo aplicador: 7"
Potencia: 0,76 Hp Diametro rodillo dosificador: 2"
Velocidad de proceso:1650 rpm Accesorios
Amperaje: 2,9/ 1,45 A e Ejes
Peso: 6 Kg e Engranajes y rodamientos
Voltaje: 220V e Elevador
Frecuencia: 60 Hz e Caja de control de mando

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

4.4.1.10. Prensas manuales.

La prensa es una herramienta utilizada para prensar los bloques encolados, consta de una
estructura metélica principal, la cual tiene 2 divisiones y 4 paredes cada una, 2 de ellas son
moviles (lateral y superior); ademas contienen 36 pernos de @ 1 1/2"; los cuales permiten
ajustar las paredes mdviles contra el bloque encolado, tanto lateral como superior para

asegura la calidad del mismo.
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Tabla 21: Prensas manuales

Registro de equipos

Nombre del equipo: Prensa manual Imagen
Ubicacion: Area de encolado  Régimende  Afios:25
Marca: explotacion:  Meses:
Pais de origen: Ecuador Modelo:

Valor de adquisicion: 1200  Valor actual:

Capacidad
2 bloques
Dimensiones
Largo Alto Ancho
92” 78 Y57 551/8

Accesorios: 36 pernos con un diametro externo de 1 5 “
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ
FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.

4.4.1.11. Casilleros de clasificacion.

Es una estructura metélica con divisiones que permite colocar los listones maquinados segun

la longitud y espesor, para su posterior proceso de presentado de los bloques.

Tabla 22: Casilleros de clasificacion

Registro de equipos

Nombre del equipo: Casilleros de clasificacion

Ubicacion: Area de maquinado Régimen de Afios: 5

Marca: -- explotacion: Meses:
Pais de origen: Ecuador Modelo:
Valor de adquisicion: 65 Valor actual:

Caracteristicas técnicas
Area de 15 m? , volumen de 1000 m®
FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ
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4.4.1.12. Bésculas.

Es un instrumento de medicion, que consta con una plataforma sobre la cual se coloca el
objeto a pesar y es utilizada en el area de produccion para determinar el peso de los bloques

tanto presentados, como encolados.

Tabla 23: Basculas

Registro de equipos

Nombre del equipo: Basculas Imagen
Ubicacion: Area de maquinado Régimen de Afios: 5
Marca: Mettler Toledo explotacion: Meses:
Pais de origen: China Modelo: IND 321
Valor de adquisicion: $350  Valor actual:

Caracteristicas técnicas

Capacidad de peso: 300 kg; medicién en Ib y kg;

precision 0.1 kg, indicador de capacidad digital.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ
FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.

4.41.13. Montacargas.

Es un vehiculo contrapesado en su parte trasera, que, permite transportar y almacenar cargas
de gran peso. Posee una plataforma que se a lo largo de dos guias rigidas paralelas en la parte
frontal, también Ilamadas horquillas, montadas sobre un soporte unido a un mastil de

elevacion y descenso en la manipulacién de la carga.
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Tabla 24: Montacargas

Registro de equipos

Nombre del equipo: Montacargas Imagen

Ubicacion: Area de maquinado Régimen de Afios: 12

Marca: TMC explotacion: Meses:
Pais de origen: Japon Firma productora: Nissan
Valor de adquisicion: Valor actual:

Caracteristicas técnicas

Motor Accesorios
Marca: Nissan FY-5 Filtro de aceite, Filtro de
Afio de produccidon: 2006 aceite (caja de cambios),

Capacidad nominal: 3000 kg Filtro de gasolina,
Peso aprox.: 4230 kg Alternador, Bateria de 12V

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

4.4.1.14. Patin hidraulico.

Es un medio de transporte de transporte manual, utilizado dentro del area de produccion

para trasladar los bloques presentados y encolados hasta la bascula.

Tabla 25: Patin Hidraulico

Registro de equipos

Nombre del equipo: Patin Hidraulico

Ubicacion: Area de maquinado Régimen de Afios:6

Marca: Truper explotacion: Meses:

Pais de origen: China Modelo: PAT-3NY

Valor de adquisicion: $500  Valor actual:

Caracteristicas técnicas

Capacidad: 3 toneladas , elevacion maxima: 190mm, longitud

de brazos 1,20m, ancho total 685mm

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ
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4.4.1.15. Medidor de humedad.
Es un instrumento utilizado en el control y seguimiento del secado de los listones de balsa,
que consiste en introducir las agujas del medidor de humedad en la superficie de la madera,

para determinar el porcentaje de humedad presente en la madera.

Tabla 26: Medidor de humedad

Registro de equipos

Nombre del equipo: Medidor de humedad Imagen

Ubicacion: Area de madera verde Régimen de  Afios: 7

Marca: Delmhorst explotacion:  Meses:
Pais de origen: India Modelo: j2000
Valor de adquisicion: $450 Valor actual:

Caracteristicas técnicas
Capacidad: humedad 4 y el 44%; precision de +-2%; acumula

hasta 100 lecturas y exhibe el promedio y la mas alta de las
lecturas almacenadas
FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

4.4.1.16. Calibrador manual.

Es un instrumento de medicidn, empleado para determinar espesores, diametros externos e
internos y profundidades; el vernier es una escala auxiliar que se desplaza a lo largo de la
escala principal para permitir la lectura en facciones precisas de la particiéon minima; por lo

tanto, este instrumento es empleado en la planta en las actividades de mantenimiento.
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Tabla 27: Calibrador manual

Registro de equipos

Nombre del equipo: Calibrador manual Imagen
Ubicacion: Area de mantenimiento Régimen de  Afios: 2
Marca: Stanley explotacion: Meses:
Pais de origen: Estados Unidos Modelo: 78-201
Valor de adquisicion: $ 30 Valor actual:
Caracteristicas técnicas

Largo 6”(152mm), graduacién .0017(.0254mm)
FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

4.4.1.17. Bomba de motor(fumigadora).
Es un equipo estd compuesto por un motor de dos tiempos, un deposito para el liquido
ademas posee un pulverizador de alta presion, este equipo es empleado para esparcir un

compuesto plaguicida en los alrededores de la empresa para eliminar malezas, entre otros.

Tabla 28: Bomba de motor(fumigadora)

Registro de equipos

Nombre del equipo: Bomba de motor(fumigadora)

Ubicacion: Area de mantenimiento Régimen de Afios:3

Marca: Sthill explotacion: Meses:

Pais de origen: Japon Modelo: Sr 420

Valor de adquisicion: $ 600 Valor actual:
Caracteristicas técnicas

Cilindrada 56,5 cm?®

Peso 11,1 Kg

Capacidad tanque de pulverizacién 13litros

Caudal méximo de aire 1.260 m3/h

Potencia_ CV 3,5 Hp

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ
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4.4.1.18. Guadafia.
Es un equipo esta compuesto por un motor, deposito para gasolina, palanca de arranque,
manillar envolvente, acelerador, valvula de descompresion, entre otros, este equipo es

empleado para eliminar la maleza en los alrededores de la empresa.

Tabla 29: Guadana

Registro de equipos

Nombre del equipo: Guadafa (desmalezadora) Imagen
Ubicacion: Area de mantenimiento Régimen de Afios: 3

Marca: STIHL explotacion: Meses:
Pais de origen: Modelo: FS 280
Valor de adquisicion: Valor actual:

Caracteristicas técnicas

Cilindraje: 38,9 cc
Potencia 2.6 hp
Velocidad de motor 12500 rpm
Peso 7,9 kg

_ Autocut 40-2 y cuchilla
Herramienta de corte

de 3 puntas
Longitud 1,85 metros
Capacidad del tanque de )

0,53 litros

combustible

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

4.4.2. Tendencia tecnoldgica de la empresa Balplant Cia. Ltda.

Mediante la informacion obtenida a través investigacion de campo realizada, se determind
el nivel tecnoldgico con el que cuentan la empresa, tomando como referencia el régimen de
explotacion (tiempo de funcionamiento) y la clasificacion de las maquinas que inciden

directamente en el sistema de produccion en: manuales, semiautomaticas y automaticas.
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A continuacién, se detallan las maquinas y equipos que inciden directamente en el sistema

de produccion.

Tabla 30:Maquinas y equipos que inciden directamente en la produccion

Areas

Maquinas y equipos

Recepcidn de

madera verde

Maquinado

Encolado

Caldero pirotubular

Coches para traslado de madera
Montacargas

Medidor de humedad

Péndula semiautomatica

Cepillo doble cara

Cepillo de una cara (resaneo)
Sierra circular de mesa con avances hidraulicos
Sierra circular de mesa eléctricas
Péndula manual (resaneo)
Balanzas

Casilleros de clasificacion

Patin hidraulico

Encoladoras

Prensas manuales

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

La tabla 30, describe las maquinas y equipos que intervienen directamente en el sistema

productivo. A continuacion, en la tabla 31, se detalla el nimero de maquinas

correspondientes a cada area de acuerdo al tiempo de funcionamiento de las mismas.
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Tabla 31: Régimen de explotacion de maquinas y equipos

Tiempo de funcionamiento

Areas Total
Menor a5 aflos Entre 5a 10 afios Mayores a 10 afios
Madera verde 0 2 11 13
Maquinado 5 6 0 11
Encolado 0 4 16 20
Total 5 12 27 44

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

Grafico 1: Régimen de explotacion de las maquinas y equipos

B Menor a 5 afios
B De 5 a 10 afos

i Mayores a 10 afios

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

En el grafico anterior se muestra el porcentaje de maquinas y equipos existentes en la
empresa, segun el tiempo de funcionamiento, con lo cual se deduce que el 12% de las
maquinas y equipos empleados en el proceso de produccidon tienen un tiempo de
funcionamiento menor a 5 afios; mientras que un 28% que oscila entre los 5 y 10 afos;
ademas se detectd que un 62% de las maquinas y equipos tienen un tiempo de

funcionamiento superior a 10 afios.

A continuacion, se detalla la clasificacion de las maquinas y equipos de acuerdo al tipo:

automaticas, semiautomaticas y manuales.
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Tabla 32: Clasificacion de las maquinas y equipos.

Areas
Clasificacion )
Madera verde Maquinado  Encolado Total (%)
Automatica -- 0%
Semiautomatica 1 1 -- 2 5%
Manuales 12 10 20 42 95%
Total 13 11 20 44 100%

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

Gréfico 2: Clasificacion de las maquinas y equipos

0%5%

m Automatica = Semi-Automatica = Manuales

FUENTE: BALPLANT CIA. LTDA.
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

Mediante de la investigacion de campo y el grafico anterior se determind que la empresa no

cuenta con maquinas automaticas; mientras que el 5 % de las maquinas y equipos que

intervienen directamente en el proceso de produccion son de tipo semiautomatico;

predominando las maquinas de tipo manual que representan un 95 % de total.
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4.4.2.1. Analisis de resultados del desarrollo tecnolégico de la empresa Balplant Cia.
Ltda.

Por medio del estudio de campo realizado en la empresa Balplant Cia. Ltda., se determino
que predominan tecnologias tradicionales (maquina manuales) y un bajo nivel tecnoldgico,
debido a que el régimen de explotacion de maquinas tales como: caldero, coches, prensas
manuales y montacargas; oscila entre los 12 y 25 afios de trabajo, no obstante, de acuerdo a
la investigacion realizada se deduce que el funcionamiento de las maquinarias y equipos
implicados directamente en el proceso productivo es bueno, sin embargo, han ido

disminuyendo su capacidad de produccion con el trascurso del tiempo.

La empresa al no renovar sus maquinas y equipos ha provocado que el proceso productivo
reduzca su eficiencia, ya que los equipos son utilizados de acuerdo a su capacidad de uso y
debido a sus caracteristicas de funcionamiento generan tiempos improductivos y por ende
retrasos en la produccion. Constituyendo asi un problema, que podria ser resuelto mediante
la renovacién de maquinas de tecnologia obsoleta que actualmente posee la planta de
produccidn, ya que hoy en dia, existen nuevas tecnologias que optimizan recursos y permiten

alcanzar una ventaja competitiva y por ende el desarrollo sostenible de la empresa.

De la misma forma se comprobd mediante la técnica de la observacion, que las personas
gue operan las maquinas no son capacitadas en su area y las manipulan de acuerdo a los
conocimientos adquiridos empiricamente. Ademas, se realizan mantenimientos periodicos,
siendo esta una ventaja, que ha permitido a la empresa mantener en buen estado las maquinas

y equipos, pese a no ser de alta tecnologia y tener varios afios de funcionamiento.
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4.5. Determinar una estrategia de manufactura orientada al desarrollo

sostenible.

En base al diagnostico realizado a traves de la investigacion de campo y el analisis minucioso
de la situacion actual, se determina que la empresa Balplant Cia. Ltda., no aplica una
estrategia de manufactura determinada, lo que incide directamente en el sistema de
produccion, generando factores negativos tales como: reprocesos en el area de maquinado,
tiempos improductivos, desperdicios y déficit tecnoldgico; los cuales afectan

significativamente a la productividad de la empresa.

Sin embargo, como solucion viable a los inconvenientes anteriormente mencionados,
mediante la investigacion bibliografica se establece una estrategia iddnea que permita
determinar una estrategia de produccién, que a mediano o largo plazo permitan alcanzar un
desarrollo sostenible. Para ello se propone la implementacion o aplicacion del modelo
Manufacturing Strategy Model - MSM, el cual permite a la empresa evaluar, aplicar o definir
una estrategia de produccién que permita mejorar el desempefio y la toma de decisiones
estratégicas, alcanzando la ventaja competitiva para lograr una diferenciacién frente a sus

competidores y por ende la sostenibilidad.

4.5.1. Propuesta del modelo MSM.

La estrategia de manufactura o de operaciones es un elemento primordial para alcanzar la
ventaja competitiva y el desarrollo sostenible de la empresa. Una adecuada prioridad
competitiva tiene resultados positivos en el rendimiento de la empresa, 1o que le permite

posicionarse y consolidarse en un mercado especifico.

No solo basta definir una estrategia de produccién para obtener un mejor desempefio
econdmico, sino que ademas se adjuntan en la evaluacion a los componentes sociales y
ambientales, con lo que demuestra que la prioridad incide sobre el mejor desempefio
econdémico de la empresa y que a su vez impacta positivamente los aspectos sociales y
ambientales relacionados con esta, como el mejoramiento de la calidad de vida de los
colaboradores y la independencia econdémica, lo que permite en un futuro alcanzar el

desarrollo sostenible de la empresa.
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Adicional a esto, la empresa tiene el objetivo de incrementar su segmento de mercado
extranjero lo cual exige tomar medidas que le permitan orientarse hacia al alcance del
mismo, para hacerlo requiere una modernizacién constante de su sistema productivo, no
solamente con la renovacidn tecnoldgica de maquinas y equipos, sino también mediante la
aplicacion de filosofias de produccion, lo cual estd comprobado que ha ayudado a muchas

empresas a cumplir sus objetivos.

Por lo expuesto anteriormente, esta investigacion pretende contribuir al alcance de la ventaja
competitiva de la empresa. EI modelo Manufacturing Strategy Model- MSM, es una
propuesta que permite a la empresa evaluar, definir y alinear una estrategia de produccion
con el tipo de prioridad. también se establecen los pasos para el desempefio tanto de la

prioridad competitiva como de las decisiones estratégicas que la soportan.

La propuesta del MSM est& conformado por 4 pasos que la empresa debe seguir para el logro
de la ventaja competitiva. Ver gréafico 3.

Paso 1: Evaluacion de la estrategia corporativa.

Paso 2: Evaluacion de la prioridad competitiva.

Paso 3: Evaluacion de las decisiones estratégicas de produccion.

Paso 4: Implementacion de la prioridad competitiva seleccionada.

4.5.2. Descripcion del modelo MSM.

A continuacion, se puntualiza lo que la empresa debe realizar para aplicar el modelo MSM,
el cual contribuira a definir el tipo de prioridad competitiva que estd empleando, el nivel en
el que se hallan sus decisiones estratégicas de produccion y el procedimiento que debe seguir
para lograr fortalecer una prioridad determinada, asi como la manera en la que se deben

alinear sus decisiones estratégicas de produccion con la prioridad escogida.
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Graéfico 3. Manufacturing Strategy Model
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FUENTE: SANCHEZ., L [22]
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

Cabe recalcar que para cada prioridad competitiva: diferenciacion, costos, flexibilidad y
tiempo, se propone un conjunto de decisiones estratégicas de producciéon que influyen

directamente en cada una de las prioridades, por lo tanto, se espera que esas decisiones sean
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las més reforzadas por la empresa para el logro de su estrategia de produccion. Dentro de
este grupo de decisiones se acogié como una decision transversal el aspecto ambiental. A
continuacion, se presentan cada uno de los pasos que la empresa debe seguir para aplicar el
modelo MSM.

45.2.1. Paso 1. Evaluacion de la estrategia corporativa.

Para la evaluacion de estrategia corporativa, las empresas deben tener definido su mision,
vision, objetivos, principios y valores, ademas de la estructura organizacional; la empresa
Balplant Cia. Ltda., segun el diagnéstico desarrollado y por sus 33 afios de funcionamiento
cumple con estos requisitos; por lo tanto, la aplicacion del modelo empieza a partir de la

definicion de las caracteristicas que valoran los clientes de acuerdo a la ventaja competitiva.

Pese a que la empresa tiene establecido su proceso estratégico se debe formular las siguientes
preguntas, con la finalidad de establecer en qué medida se estd alineado con su prioridad
competitiva:

¢Cual es el negocio de la empresa?

¢Quiénes son los clientes y donde estan localizados?

¢Qué es lo que los clientes valoran de la empresa? ¢Por qué seleccionan esta empresa en
lugar de sus competidores?

¢ Qué esta haciendo la empresa para satisfacer a sus clientes?

¢ Qué hace esta empresa mejor que sus objetivos?

En conformidad con las respuestas obtenidas, la empresa Balplant Cia. Ltda., podria
agruparse en alguna de las 4 prioridades competitivas, segun lo que se establece en la Tabla
36. Teniendo presente aquellos factores que considera que son sus fortalezas, pero
fundamentalmente los elementos que valoran los clientes. Para realizar esta evaluacion
estratégica de la empresa, (Torres Herndndez & Torres Martinez), sefialan que la técnica
FODA es un medio util para formular, evaluar y seleccionar una estrategia corporativa de la

misma [37].

Tabla 33:Caracteristicas que valoran los clientes de acuerdo a la ventaja competitiva
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Tipo de prioridad Aspectos

¢ Productos de alta calidad.
e Servicio al cliente
Diferenciacion e Productos garantizados
e Fabrican productos que otras empresas balseras no hacen
¢ Utilizan tecnologias innovadoras
e Precios bajos
Costos e Cumplen con la minima calidad de manera optima
e Manejan altos volimenes de produccion
e Manejan volumenes de pedidos de cualquier tamafio

e Se acoplan a las necesidades de entrega al cliente:

Flexibilidad
cantidades, sitios determinados
e Se adapta a los requerimientos del cliente.
e Puntualidad en la entrega de pedidos
e Tiempos pactados con el cliente para la entrega de pedidos
Tiempo son relativamente cortos

e Laempresa es innovadora, generalmente lanza productos
antes que otras.
FUENTE: SANCHEZ,, L [22]
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

4.5.2.2. Paso 2. Evaluacion de la prioridad competitiva.

Para evaluar la prioridad competitiva, la empresa Balplant Cia. Ltda., debe considerar cada
uno de los aspectos que se detallan en la Tabla 37., los cuales son filosofias de produccion
que se pueden aplicar en las prioridades competitivas, y calificar de acuerdo con las

definiciones que se muestran en el anexo 2.

En cada uno de los aspectos la empresa calificara en una escala de 1 a 5, considerando el
factor de desempefio del aspecto, también se puede medir segln la cantidad de recursos
invertidos por la empresa en este aspecto los cuales pueden ser: recursos econémicos, factor
humano y tiempo; también se puede evaluar mediante el nivel de desempefio de la empresa

en comparacion con la competencia directa.
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En este caso, 1 es la calificacion méas baja que tiene la empresa ya sea porque no aplica, no
invierte o su desempefio es bajo en dicho aspecto y 5 es la calificacion mas alta, se presenta
cuando aplica de manera permanente y su desempefio es extraordinariamente alto,

comparado con las empresas de la competencia.

Cabe recalcar el peso factorial se obtiene mediante la aplicacion del método KMO, (Ferrin),
sefiala que el método KMO, se emplea para determinar si los datos se adecuan a un analisis
de factores, el valor varia entre 0 y 1, se considera que un KMO inferior a 0,5 es inaceptable
para utilizar estas técnicas, valores entre 0,5 y 1 permiten su uso, entre mayor sea el valor,

los datos se adecuan de mejor forma para el uso del andlisis factorial.

Tabla 34: Aspectos para la evaluacion de la prioridad de diferenciacion

Aspectos Calificacion (1 ab) Peso factorial
Six Sigma 0,063
Control total de Calidad 0,423
Control estadistico de los procesos 0,421
Mejora continua 0,428

FUENTE: SANCHEZ., L [22]
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

Una vez calificado cada uno de los aspectos, se procede a multiplicar el valor obtenido por

el peso factorial correspondiente, mediante la siguiente operacion:

Diferenciacion = 0,063(Six sigma) + 0,423(control total de calidad) + 0,421(Control
estadistico de los procesos) + 0,428(mejora continua)

Por lo tanto, el valor maximo, posible a obtener seria 6,675

Mediante el valor obtenido en la operacidn anterior, se determina el porcentaje con el que la
empresa cumple esta prioridad, de acuerdo con el maximo valor posible. El porcentaje
obtenido, indica en una escala de 0 a 100% en qué medida la empresa esta empleando la
prioridad de diferenciacion.

El mismo anélisis se efectla para las prioridades restantes, considerando los valores que se

obtengan para cada prioridad.
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Tabla 35: Aspectos para la evaluacion de la prioridad de costo

Aspectos Calificacion (1 a 5) Peso factorial
Outsourcing prioridad de costos 0,253
Costos de Distribucion 0,331
Sistemas de gestion de costos 0,325
Costos de produccion 0,356

FUENTE: SANCHEZ,, L [22]
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

La operacidon para determinar la prioridad de costos:
Costos = 0,253(Outsourcing prioridad de costos) + 0,331(Costos de distribucion) +
0,325(sistemas de gestion de costos) + 0,356(costos de produccion)

El valor maximo para calcular el porcentaje es: 6,328

Tabla 36: Aspectos para la evaluacion de la prioridad de flexibilidad

Aspectos Calificacion (1 a 5) Peso factorial
Gama de productos 0,175
Tipos de equipos 0,391
Lean manufacturing 0,300
Outsourcing Prioridad Flexibilidad 0,387

FUENTE: SANCHEZ,, L [22]
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

La operacién para determinar la prioridad de flexibilidad:
Flexibilidad = 0,175(Gama de productos) + 0,391(Tipos de equipos) + 0,300(Lean

manufacturing) + 0,387(Outsourcing Prioridad Flexibilidad)

El valor maximo para calcular el porcentaje es: 6,3259

Tabla 37: Aspectos para la evaluacion de la prioridad de tiempo
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Aspectos Calificacion (1 a 5) Peso factorial

Tiempos de produccion 0,283
Tiempos de alistamiento 0,355
Justo a tiempo 0,296
Automatizacion 0,373

FUENTE: SANCHEZ., L [22]
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

Operacion para determinar la prioridad de tiempo:
Tiempo = 0,283(tiempos de produccién) + 0,355(Tiempos de alistamiento) + 0,296(Justo a

tiempo) + 0,387 (Automatizacion)

El valor maximo posible para calcular el porcentaje es: 6,535

Finalizado el anélisis y obtenido el porcentaje de cada prioridad, la que obtenga un mayor
porcentaje, sera la que la empresa este aplicando con mayor frecuencia, si se presenta una
igualdad o difieren con un porcentaje inferior al 5%, significa que la empresa esta empleando
dos prioridades diferentes, en este caso la empresa puede decidir con cual de estas estrategias
pretende competir, si decide aplicar las dos prioridades, entonces esto implica un mayor

esfuerzo en trabajo y recursos para competir.

Si la diferencia entre los puntajes de dos prioridades es superior al 5% se deduce que la

empresa tiene una prioridad aplicada con mayor valoracion.

4.5.2.3. Paso 3. Evaluacion de las decisiones estratégicas de produccion.

Para ejecutar el proceso de evaluacion de las decisiones estratégicas se realiza el mismo
procedimiento descrito en el paso 2. Al igual que el caso anterior, una vez definido el valor,
se contrasta contra el valor maximo posible, con el que se calcula el porcentaje de desarrollo
en cada decision estratégica. Para las decisiones estratégicas de produccion, se eligieron las
6 estrategias que revelan un mayor impacto en las prioridades competitivas, como son:
producto, proceso, tecnologia, sistemas de produccion, cadena de abastecimiento y
ambiental. A continuacion, se muestran los valores para cada una de las 6 decisiones

estratégicas seleccionadas para el modelo.
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Tabla 38: Evaluacion para la decision de producto

Aspectos Calificacion (1 a 5) Peso factorial
Mercado 0,398
Calidad del producto terminado 0,339
Flexibilidad en el disefio 0,332
Gestion de demanda 0,354

FUENTE: SANCHEZ,, L [22]
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

Operacion para determinar la decision de producto:
Producto = 0,283(mercado) + 0,355(calidad del producto terminado) + 0,296(flexibilidad) +
0,387(Gestion de demanda)

El valor maximo posible para calcular el porcentaje es: 7,113

Tabla 39: Evaluacion para la decision de proceso

Aspectos Calificacion (1 a 5) Peso factorial
Tipo de proceso 0,291
Mejoramiento de procesos 0,350
Celdas de manufactura 0,292
Redisefio de procesos 0,368

FUENTE: SANCHEZ,, L [22]
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

Operacion para determinar la decision de proceso:
Proceso = 0,291(tipo de proceso) + 0,350(mejoramiento de procesos) + 0,292(celdas de

manufactura) + 0,368(redisefio de productos)

El valor maximo posible para calcular el porcentaje es: 6,505

Tabla 40: Evaluacion para la decision de tecnologia
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Aspectos Calificacion (1 a 5) Peso factorial

Actualizacion tecnologica 0,423
Tipos de tecnologia 0,410
Ultimas de tendencias del sector 0,399

FUENTE: SANCHEZ,, L [22]
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

Operacidn para determinar la decisién de tecnologia:
Tecnologia = 0,423(actualizacién tecnologia) + 0,410(tipos de tecnologia) + 0,399(ultimas
tendencias del sector)

El valor maximo posible para calcular el porcentaje es: 6,153

Tabla 41: Evaluacion para la decision de sistemas de produccion

Aspectos Calificacion (1 a 5) Peso factorial
Planeacion de recursos 0,369
Planeacion de requerimientos de materiales 0,404
Programacion de produccién flexible 0,321
Planeacidn de la produccion 0,285

FUENTE: SANCHEZ,, L [22]
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

Operacidn para determinar la decisién de sistema de produccion:
Sistemas de produccion = 0,369(planeacion de recursos) + 0,404(Planeacion de
requerimientos de materiales) + 0,321(Programacion de produccion flexible) +

0,285(planeacion de la produccién)

El valor maximo posible para calcular el porcentaje es: 6,891

Tabla 42: Evaluacion para la decision cadena de abastecimiento
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Aspectos Calificacion (1 a 5) Peso factorial

Inventarios de productos 0,409
Inventarios de materias primas 0,297
Certificacion de proveedores 0,410
Nivel de cumplimiento de proveedores 0,252

FUENTE: SANCHEZ., L [22]
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

Operacidn para determinar la decisién ambiental:
Ambiental = 0,409(Inventarios de productos) + 0,297(Inventarios de materias primas) +
0,410(certificacion de proveedores) + 0,252 (nivel de cumplimiento de los proveedores)

El valor maximo posible para calcular el porcentaje es: 3,687

Tabla 43: Evaluacion para la decision ambiental

Aspectos Calificacion (1 a 5) Peso factorial
Produccion limpia 0,276
Materiales ambientales limpios 0,341
Reciclaje de materiales 0,274
Reduccion de residuos 0,336

FUENTE: SANCHEZ., L [22]
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

La operacién para determinar la decision ambiental:

Ambiental = 0,276(produccion limpia) + 0,341(Materiales ambientales limpios) +
0,274(Reciclaje de materiales) + 0,336 (reduccion de residuos)

El valor maximo posible para calcular el porcentaje es: 6,138

Una vez que se han calculado los puntajes para todas las decisiones estratégicas, se obtiene

un porcentaje que indica el nivel de desarrollo para cada una de ellas.

45.2.4. Paso 4. Implementacién de la prioridad competitiva seleccionada.
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Como se indico en el paso 3 la empresa Balplant Cia. Ltda., puede escoger cualquiera de las
4 prioridades competitivas, esta decision se puede tomar segun: lo establecido en su
estrategia corporativa, mediante los factores que considera que son sus fortalezas, con lo que
los clientes esperan de la empresa, con la ruta que la empresa considera que es la mas idonea,
porque es la que permite lograr la ventaja competitiva, 0 mediante el resultado obtenido con
este estudio. A continuacion, se puntualizan las acciones a seguir de acuerdo con el tipo de

prioridad que elija la empresa.

45.2.4.1. Prioridad de diferenciacion

En caso de que la empresa Balplant Cia. Ltda., decida aplicar la prioridad de Diferenciacion,
puede seguir el modelo planteado en el grafico 4, por lo cual, debe enfocarse en los
siguientes aspectos; el mejoramiento de las tendencias actuales de calidad y los sistemas
tradicionales de calidad. En este sentido la empresa debe intentar mantener sus sistemas
tradicionales bajo control. Pero principalmente debe enfocarse en las tendencias actuales

para mantenerse a la vanguardia en este tipo de prioridad.

Para implementar la prioridad de diferenciacién la empresa debera seguir dos etapas: basica

y avanzada.

En la etapa béasica la empresa debe generar los procesos que le permitan mantener una
calidad constante, considerando que este factor es el que tiene una mayor valoracién por
parte de los clientes que eligen empresas que utilizan este tipo de prioridad competitiva, para

esto se debe tener presente lo siguiente:

e Mejorar y mantener la calidad del producto de la empresa, identificando cual es la
apreciacion de calidad por parte de los clientes y orientandose en el mejoramiento. Es
imprescindible que la empresa inicie procesos de ejecucion o refuerzo de las normas
aplicables al sector balsero como pueden ser: normas ISO 9001, OSHAS 1800, entre

otras.

Gréfico 4: Implementacion de la prioridad de diferenciacion
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FUENTE: SANCHEZ., L [22]
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

¢ Desarrollar un sistema de mejora continua, mediante la organizacion de la empresa segun
el proceso de produccion y la trazabilidad de los productos, como fundamento para

posteriores procesos de certificacion

e Determinar una filosofia de control de calidad que le permita a la empresa mejorar la
calidad, no solo de su producto y proceso de produccion, sino que también abarque todas
las areas de la empresa.

o Fortalecer los sistemas de control de los procesos, mediante la implementacion de

modelos estadisticos.
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Para la etapa avanzada, se implementaran aquellos aspectos que le van a proporcionar un

impacto significativo en la obtencion de la prioridad de diferenciacion y los que van a crear

el liderazgo frente a los competidores, estos aspectos se describen a continuacion:

e Iniciar procesos de certificacion de calidad de tipo general, especificamente las

vinculadas con el sistema integrado de calidad a través de las Normas 1SO 9000, ISO

14000 y las normas OSHAS 18000.

e Iniciar el proceso de implementacién de la filosofia six sigma, en la primera fase se puede

determinar en qué nivel sigma se encuentra la empresa, para luego dar inicio a las mejoras

constantes hasta conseguir los 3,4 defectos por millon establecido por la filosofia.

De forma sincronizada con las acciones anteriormente sefialadas, la empresa Balplant Cia.

Ltda., debera orientarse a la mejora de las siguientes decisiones estratégicas de produccion:

proceso y medio ambiente.

Gréfico 5: Decisiones que influyen en la prioridad de diferenciacion
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FUENTE: SANCHEZ., L [22]

ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

45.2.4.2. Prioridad costos.
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En caso de que la empresa Balplant Cia. Ltda., decida aplicar la prioridad de Costos, debe
seguir el modelo planteado en el grafico 6, el cual consta de dos etapas para su
implementacion: basica y avanzada. En la etapa bésica la empresa debe determinar
herramientas que le permitan minimizar costos tanto de produccion como de distribucién y
mantenerlos de forma constante, mientras que en la etapa avanzada debera efectuar técnicas
actuales que le permitan eliminar tiempos improductivos e incrementar la velocidad y

volumen de produccion.

Para la ejecucion de la etapa bésica la empresa debera trabajar en los siguientes aspectos:

¢ Implementar un sistema que le permita tener el control total de sus costos de produccion,
para lo cual es recomendable aplicar un sistema de costos ABC, con el objetivo de
establecer las actividades que no generan valor y que pueden ser eliminadas para

minimizar costos.

e Paralograr minimizar los costos vinculados con la gestion de materiales, es recomendable
aplicar un sistema para el requerimiento de materiales, el cual permita reducir los tiempos
tanto de espera como de almacenamiento y con ello eliminar costos de inventario en
proceso, de obsolescencia, de incumplimiento y de desperdicio generados en la

produccion.

e Mantener un control de los costos de distribucion de la empresa, principalmente cuando
los blogues encolados deben ser trasladados al puerto para su posterior exportacion, ya
que la trasportacion terrestre es costosa, una solucion viable es crear grupos de
distribucion en conjunto con otras empresas del sector balsero con el objetivo de

minimizar dichos costos.

Gréfico 6: Implementacion de la prioridad de costos
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FUENTE: SANCHEZ., L [22]
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

Una vez que la empresa cumpla con esta etapa basica, puede continuar con la etapa avanzada;
la cual persigue la consolidacion de costos bajos, por medio de la ejecucion de métodos que
ayuden a eliminar factores tales como: desperdicios, reprocesos en la produccion y tiempos
improductivos creados durante el proceso de elaboracion de bloques de balsa, que solo
generan costos mas no un valor agregado al producto terminado. A, continuacion se detallan
los métodos o técnicas que pueden ser aplicados:

e Qutsourcing: Es una técnica innovadora de administracion que consiste en la

transferencia a terceros de ciertos procesos que no forman parte de la operativa principal
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del negocio. Permite concentrar los esfuerzos y recursos de la empresa en actividades

esenciales y mejorar la competitividad.
e Cinco S’S: Es una practica de Calidad ideada en Japon referida al Mantenimiento Integral
de la empresa, no sélo de maquinaria, equipo e infraestructura sino del mantenimiento

del entorno de trabajo por parte de todos

En conjunto con los métodos descritos la empresa debera enfocarse en el mejoramiento de

las decisiones estratégicas de producto, proceso y medio ambiente.

Gréfico 7: Decisiones que influyen la prioridad de costos

Ambiente

Sistema de
produccion

Costos

Productos

L —

Procesos
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FUENTE: SANCHEZ., L [22]
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

45.2.4.3. Prioridad de flexibilidad

En caso de que la empresa Balplant Cia. Ltda., decida inclinarse por la prioridad de
flexibilidad, debe guiarse con el modelo planteado en el grafico 8, el cual consta de dos
etapas para su implementacién: basica y avanzada. En la etapa bésica la empresa debe
mejorar sus sistemas de gestion de la produccidn; mientras que en la etapa avanzada debera
enfocarse en la mejora de la tecnologia empleada en la produccion.

Graéfico 8: Implementacion de la prioridad de flexibilidad

Implementar la prioridad competitiva <

.

| q Flexibilidad

)~ mZ




No supera la etapa basica

Supera la etapa basica

FUENTE: SANCHEZ., L [22]
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

Para el cumplimiento de la etapa basica la empresa debe enfocarse principalmente en los

siguientes aspectos:

e Extender las alternativas de produccion de la empresa mediante la aplicaciéon del
Outsourcing, esencialmente en aquellos procesos que pueden satisfacer las necesidades

tanto de los clientes actuales como de los futuros clientes.

e Uno de los elementos méas importantes en esta etapa, es la implementacion del sistema

Lean Manufacturing, con esta filosofia se busca eliminar de los 7 desperdicios generados
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en el proceso productivo tales como: sobreproduccion, transporte, tiempos
improductivos, reprocesos, inventarios, defectos, y movimientos incensarios. La
aplicacion de esta técnica en la empresa Balplant, permitird disminuir los tiempos
improductivos, reprocesos generados en el area de maquinado y los desperdicios de
materia prima que se generan en el proceso de elaboracion de bloques, con lo que se
lograra disminuir los costos y aumentar la flexibilidad del proceso de produccion.

Para lograr el cumplimento de la etapa avanzada, la empresa debe enfocarse en el

mejoramiento del aspecto tecnoldgico, para esto se desarrolla los siguientes elementos:

¢ Inicialmente la empresa debe ampliar su gama de productos, en este aspecto debe
pretender cubrir todas las necesidades de sus clientes actuales, es decir, que, si un cliente
necesita que le elaboren bloques encolados de 48”, pero a la vez laminas de balsa,

entonces la empresa debe acoplarse a estos requerimientos.

e Para cumplir con lo establecido en el paso anterior, la empresa debe ampliar su gama de
equipos, por ejemplo, empleando equipos con diferentes capacidades de produccion y
tecnologia. Considerando que las méaquinas y equipos utilizados en el proceso de
transformacion de madera balsa tienen costos elevados; por ello la empresa debe adquirir
maquinas versatiles, que se pueden utilizar para diferentes alternativas de productos, que

permitan satisfacer varios pedidos al mismo tiempo.

e Generalmente las empresas de este sector emplean un solo tipo de tecnologia, en caso de
que la empresa elija la prioridad de flexibilidad debera trabajar con méas de un tipo de
tecnologia, puede combinar cualquiera de las que posea la empresa con la tecnologia
actual, lo cual le permite tener una mayor flexibilidad en la elaboracion de sus productos

principalmente cuando son pedidos en pequefios volimenes.

Mediante los elementos descritos anteriormente, la empresa deberd enfocarse en el
mejoramiento de las siguientes decisiones estratégicas de produccion: proceso, sistema de
produccién y ambiental.

Graéfico 9: Decisiones que influyen la prioridad de flexibilidad
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FUENTE: SANCHEZ., L [22]
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ

45.2.4.4. Prioridad tiempo.

Si la empresa opta por aplicar la prioridad competitiva de tiempo, debe seguir el modelo
planteado en el grafico 10, el cual consta de dos etapas: basica y avanzada; para la ejecucion
de esta prioridad competitiva la empresa debera enfocarse en aspectos como: la velocidad
de desarrollo, de produccion y la entrega oportuna de los pedidos a los clientes.

Para el cumplimiento de la etapa basica la empresa se debe consolidar en la gestion del

tiempo, para lo cual se trabajara en los siguientes elementos.

e La gestion de los materiales: considerando que la materia prima llega desde diversas
ciudades del pais y los procesos de transporte son largos y pueden generar imprevistos en
las entregas, por ello es indispensable emplear un modelo de inventario que permita

mitigar este riesgo.

e La aplicacion de técnicas que permitan minimizar los tiempos de produccion: entre las
medidas que la empresa debe considerar estan las siguientes:
- Aplicar herramientas de planeacion como Project y programas de planeacion de

produccion.
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- Eliminar los reprocesos generados en el area de maquinado mediante la aplicacion de

la filosofia Lean Manufacturing y control estadistico de procesos.

- Emplear técnicas de comparacion con los competidores como benchmarking e

inteligencia de negocios.

Implementar técnicas que permitan minimizar los tiempos de alistamiento, para alcanzar

este objetivo a la empresa puede establecer una serie de estrategias como los sistemas

kamban.
Graéfico 10: Implementacién de la prioridad de tiempo
Implementar la prioridad competitiva
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FUENTE: SANCHEZ., L [22]
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ
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Una vez que la empresa logre controlar estos elementos, puede continuar con la etapa

avanzada, considerando los siguientes elementos:

e Emplear un sistema justo a tiempo(JIT), inicialmente la empresa puede aplicar
internamente para los procesos de produccion de blogues, posterior a este puede aplicar
la misma técnica con los proveedores, los distribuidores y clientes, con la finalidad de
englobar toda la cadena, para esto se recomienda un clUster, para aplicar esta técnica se
consideran aspectos como: el tamafio de la empresa, los volimenes de materia prima y

productos entregados.

e Para que los pedidos se procesen en menor tiempo; la automatizacién es un factor que
puede ayudar a la consecucion de este objetivo, implementando una banda transportadora
formando un circuito continuo entre procesos con la finalidad de obtener una mayor

productividad.
Para mejorar la prioridad competitiva de tiempo, adicional a las acciones indicadas, la
empresa debe enfocarse en las mejoras de las siguientes decisiones estratégicas de

produccion: proceso, tecnologia, cadena de abastecimiento y ambiental.

Graéfico 11: Decisiones que influyen la prioridad de tiempo
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FUENTE: SANCHEZ., L [22]
ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ
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4.5.2.5. Analisis de resultados del modelo propuesto Manufacturing Strategy Model
-MSM.

El modelo propuesto MSM- Manufacturing Strategy Model, estd compuesto por cuatro
pasos, el cual, le permite a la empresa Balplant Cia. Ltda., evaluar y definir la prioridad
competitiva y las decisiones estratégicas de produccion. A través de la implementacion de
este modelo la empresa puede establecer acciones de mejora continuas y tomar decisiones
de manera objetiva para determinar la estrategia de produccion, que a mediano o largo plazo

le permita alcanzar el desarrollo sostenible.
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CAPITULOV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES



5.1. Conclusiones.

e Al establecer el proceso productivo de la empresa Balplant Cia. Ltda., mediante la
investigacion de campo y el uso diagramas de procesos, se concluye que no aplica
ninguna estrategia de manufactura en su sistema productivo que le permita manejar y

controlar correctamente sus recursos.

e Con la evaluacion del entorno externo e interno de la empresa Balplant mediante el
andlisis FODA vy la definicion de estrategia de mejora, se concluye que la empresa tiene
apertura para explorar el mercado extranjero, ya que el Ecuador tiene la ventaja de
producir grandes voliumenes la madera balsa, lo cual es un producto altamente demando

por varios paises debido a sus principales caracteristicas.

e A través del analisis realizado al entorno tecnoldgico que posee la planta procesadora
Balplant se concluye, que tiene un bajo nivel tecnoldgico, ya que el 95% de sus
maquinas y equipos son de tipo manual, algunas de estas ya han cumplido su tiempo de
vida util, lo cual genera tiempos improductivos y la disminucién de la calidad del
producto, lo que trae consigo un bajo nivel de competitividad, que impide competir con

otras empresas que cuentan con nivel tecnoldgico mas avanzado.

e Después de realizar un estudio bibliografico minucioso, se concluye que la estrategia de
operaciones es un conjunto de decisiones estratégicas del area de produccion, que
alineadas con la estrategia corporativa permiten que la empresa alcance una ventaja
competitiva, para lo cual se propone el modelo MSM, el cual consta de una serie de

pasos que permite a la empresa evaluar y definir la estrategia de operaciones.
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5.2. Recomendaciones.

Se plantean las siguientes recomendaciones a la Balplant Cia. Ltda.

e Implementar un tipo de estrategia de produccion, con el objetivo de optimizar sus
recursos y asi poder alcanzar un desarrollo sostenible el cual le permita competir con

las demés empresas destinada a la misma actividad.

e Empezar a incursionar en el mercado extranjero, ya que la comercializacion de bloques
encolados de balsa presenta una mayor demanda en estos mercados, lo cual permitira

incrementar significativamente la productividad de la misma.

e Mejorar latecnologia actual dentro del proceso productivo, renovandola periodicamente
para evitar la obsolescencia y con ello incrementar la calidad del producto terminado y

asi competir con otras empresas que tienen tecnologias avanzadas.

e Aplicar el modelo MSM, para determinar y evaluar si estd aplicando un tipo de
estrategia ya sea implicita o explicitamente y ademas le permitird conocer cudl es su
prioridad dentro del proceso, obteniendo como resultado un tipo de estrategia que le
permita a la empresa mejorar su competitividad y por ende obtener un desarrollo

sostenible.
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ANEXOS



Anexo 1: Formato de la encuesta aplicada

[.:‘ ENCUESTA DE APLICACION PARA LA EMPRESA BALPLANT CIA. LTDA,

© El objetivo de la encuesta es establecer las bases para el analisis de la

Ltda. del canton Santo Domingo.
® La encuesta esta relacionada con |a informacion basica de la empr

tegia de

factura de la empresa Balplant Cia.

ysup

RAZON SOOAL NOMBRE DEL ESTABLECIMIENTO
Nombre del entrevistado: Cargo:
F';”:“ EntrelySafos [ |ntre6y10afios [ |enre1iy20afios [ | Masdez0afios [ |
2. Numero de Directos De1a10 [ |  petraso De 512200
empleados indirectos Detalt | | Dellasi DeS1a201

3. ¢Cudntos empleados corresponden al area de producdén?
4. ¢ Cual es el area aproximada de la planta?

5. La empresa tiene definido algunos de estos aspectos

Misién s [ ] w[] Valores

s []wno[]

Visién st [:] NOD Objetivos Estratégicos si [:I NOD
PRODUCTOS
6, Tipo de productos Unidades Diarias Cap. diaria de produccion
Productos Terminados
] Productos intermedios
[ | servicios
j Otros. Epecifique:
7. {Quiénes son sus principales clientes
Clientes Localizacion % Participacion en ventas mensuales

BlEF T [E =]

w

10.

8. ¢ A que mercados estan dirigidos los productos de ln empresa?

% ventas nacionales
10, ¢ Cuales son los principales paises a los que exporta?

Local =] Regionsl ] Nacional || Extranjero ]

9. Del 100% de las ventas que porcentaje corresponde a ventas nacionsles y ventas extranjeras

% ventas extranjeras
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CAPACIDADES PRODUCTIVAS ACTUALES
11.£Cual es la capacidad de produccion de la planta?

12.Las maquinas y equipos empleados en el proceso productivo son de tipo:

Tapaddad

5 -l -g 3 5 (todas las
i (e 0] e
z 2 | swda) |

13. Do las maquinas que actualemnte utiliza la empresa, en que porcentaje fueron adquiridas como nuevas o usadas

Maquinas nuevas % Magquinas usadas %
14.¢ Cuales de los siguientes documentos de las maquinas y equipos, mantiene actualizados la empresa?
Recomendaciones del fabricante ]
[istorial dgfatas ]

Disponibilidad de recursos D

Plan de produccién =

15, Para le eleaboracion de jos planes de mantenimiento, que aspectos toma en cuenta

Hoja de vida de laas maquinas =]

Mantenimiento programado D

Control de la vida util de los equipos D

16. En que apectos considera que puede fortalecer su capacidades productivas actuales
Mejorando y/o adquiriendo tecnologia. tComo?

Capacitacion de! personal. ¢Como?

Optimizacion de metodologias de trabajo. ¢Como?

Ampliando su planta de produccion, LComo?

Actualizando politicas de costos. LComo?

Impk tando sk de gesti ¢{Como?

Mantenimiento de equipos. {Como?

Fabricacion de nuevos productos. {Como?

Otros: {Como?

17, Personal ocupado para desarroflar las diversas actividades en la entidad

; | N* Personas

vaetiee Ninguno |Dela3 [Ded4al0 |Della25 |De26a50 Mas de 50
Primaria

Bachilleres

Técnicos

Tecndlogos
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Profesionales | | | | | | |
18, {La empresa posee un programa de seleccion de personal?

sl ] NO 1

19. {Cual es el procentaje de rotacddn de los empleados?

Rotacidn de los empleados %

smmnsmommduvmm

21. { Cuales e! proeem:je aproximado de devoluciones y decperdldo respecto a fa capaddad ttml de producuon de Ia
planta?

% de desperdicios durante la prodccion de blogues
% de devoludiones de los clientes

22. ¢ La empresa posee algiin tipo de certificacion?
sl =5 NO [ ]

[

23. ¢ La empresa algin tipo de garantia a sus dientes?
sl (] NO =N
24. ¢ Cual de las siguiente caracteristicas considera que sus clientes valoran? Marque solo una opcién?

Calidad de! producto

Cumplimietno de la entregas

Flexibilidad en las caracteristicas de los productos

L]

25. ¢ Cual de las siguiente caracteristicas considera que diferenccia a la empresa de sus competidores? Marque solo una
opcion?

Los producctos son de alta calidad
La empresa se adpata a los requerimietos del cliente
Curnplimiento de los tiempos de entrega
Plazos de entrega cortos
A }.{; b S e mr&mms\! mqusooaes

26. aCuéIes son las pnndpalas materias primas utilizadas en el proceso de produccion

anEn

27. ¢Quiénes son sus principales proveedores

Estabilidad de proveedores Localizacion
Froutaiions Fijos Tg_nm;ril Comratadjl Ciudad Provincia
1
2,
3.
4,
5.
6.
7.
8.
82
10.

28. ¢ Cual es el compertamienta de los proveedores, con respecto a la entrega de pedidos?

% De proveedores que g almente entregan antes del tiempo pactado

% De proveedores que entregan a tlempo

NN

% De proveedores que entregan tarde
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Anexo 2: Definicién de variables

Prioridad diferenciacién

Variables

Control estadistico de procesos

Six sigma

Control total de calidad

Control estadistico de procesos

Variables

Outsourcing prioridad de costos

Costos de distribucion

Sistema de gestion de costos

Costos de produccion

Definicion
La empresa busca mejorar en todos sus procesos
permanentemente.
La empresa utiliza esta filosofia de calidad
enfocada a eliminar defectos en los productos
hasta 3,4 por cada millén.
La empresa esta trabajando con la filosofia de
calidad total con la finalidad de mejorar el
control de calidad del proceso.
La empresa utiliza herramientas estadisticas,
como cartas de control, andlisis de Paretto y
otras que permitan controlar los procesos de

produccion.

Prioridad costos

Definicion
La empresa realiza procesos de tercerizacion de
uno o varios de sus procesos, cuando hay exceso
de capacidad o los costos de hacer
subcontratacion son mas bajos que fabricar.
La empresa utiliza sistemas que le permitan
controlar y disminuir los costos relacionados con
la entrega de productos a sus clientes.
La empresa maneja un sistema que le permite
controlar y disminuir costos de fabricacion y
distribucion.
La empresa utiliza sistemas, técnicas Yy
herramientas que le permitan disminuir sus

costos de fabricacion.
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Prioridad flexibilidad

Variables Definicion

La empresa puede adaptarse facilmente para
Gama de productos _ _

producir una amplia gama de productos.

La empresa cuenta con diferente tipo y cantidad
Tipos de equipos de equipos, por ejemplo, maquinas para

diferente cantidad de colores.

La empresa aplica la filosofia de manufactura
Lean Manufacturing esbelta para eliminar desperdicios en el proceso

de produccion.

La empresa realiza procesos de tercerizacion de

) o o sus procesos en los casos en que la empresa no

Outsourcing Prioridad Flexibilidad ) o )

tiene el conocimiento para fabricar el producto o

no posee la tecnologia adecuada para hacerlo.

Prioridad tiempo

Variables Definicion

La empresa controla y  disminuye
Tiempos de produccion constantemente sus tiempos requeridos para la
produccion.
La empresa controla y  disminuye
_ ) _ constantemente sus tiempos de preparacion de
Tiempos de alistamiento o )
las maquinas durante los cambios de producto o
de pedido.
La empresa aplica la filosofia de justo a tiempo
) en sus procesos Y sistemas de distribucion, para
Justo a tiempo S o )
disminuir  significativamente tiempos de
produccion y de entrega.
Existen altos niveles de automatizacion en los
Automatizacion procesos, los procesos son computarizados en

vez de usar mano de obra.
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Decision estratégica de productos

Variables

Mercado

Calidad del producto terminado

Flexibilidad en el disefo

Gestién de la demanda

Definicion
Tipo de mercado al que vende la empresa: local,
regional, nacional o internacional. Los ingresos
de la empresa dependen de muchos productos y
no de uno solo.
Porcentaje de rechazo de producto final y de
devoluciones por parte de los clientes.
La empresa le presenta al cliente diferentes
alternativas para el disefio de productos de
acuerdo con los requerimientos.
La empresa es capaz de responder
adecuadamente cuando la demanda es mayor

que la capacidad.

Decision estratégica de procesos

Variable

Tipo de proceso

Mejoramiento de procesos

Celdas de manufactura

Redisefio de procesos

Definicion

En el tipo de tecnologia de proceso utilizada en
la planta, existe flexibilidad de procesos porque
la empresa posee varias alternativas para
producir.

Mejoramiento de procesos mediante
herramientas que permitan el control estadistico
de procesos.

La empresa ha organizado sus procesos en
celdas de manufactura o estd trabajando para
hacerlo.

La empresa invierte recursos en procesos de
reingenieria para mejorar su desempefio en los
procesos  productivos, incrementando la

productividad de la misma.
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Decision estratégica de tecnologia

Variable

Actualizacion tecnologica

Tipos de tecnologias

Ultimas tendencias del sector

Definicion
La empresa utiliza tecnologia actual, compra
maquinas nuevas y reemplaza la tecnologia
obsoleta.
La empresa posee més de una tecnologia para la
elaboracion de blogues.
Usan las dltimas tendencias del sector tales

COmo prensas automaticas.

Decision estratégica de instalaciones y capacidad

Variable

Tamafio de las instalaciones

Gestion de la capacidad

Cinco eses

Definicion

Se tiene en cuenta el area utilizada en la empresa
para la fabricacion de los productos.

La empresa es capaz de responder de inmediato
cuando la capacidad es mayor que la demanda.
La empresa utiliza la técnica de las 5S para
mantener la planta organizada, limpia y evitar
pérdidas de tiempo buscando materiales o

herramientas.

Decisidn estratégica de sistemas de produccién

Variable

Planeacion de recursos empresariales

Planeacion de requerimiento de

Materiales

Definicion

La empresa utiliza algun tipo de sistema para
desarrollar sus procesos de planeacion de todos
los recursos de produccion, incluyendo
méaquinas, materiales y personas.

La empresa utiliza sistemas de planeacion de
requerimientos de materiales para generar
ordenes de compra y de produccién de acuerdo

con las necesidades especificas.
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Programacién de produccion
Flexible

Planeacion de la produccion

La empresa se adapta a diferentes modelos de
programacion de la produccion.

La empresa cuenta con sistemas para realizar la
planeacion de la produccion teniendo en cuenta
los plazos de entrega y el tiempo de
procesamiento de las ordenes.

Decision estratégica de la cadena de abastecimiento

Variable

Inventarios de producto en proceso

Inventarios de materia prima

Nivel de cumplimiento de los

proveedores

Certificacion de proveedores

Definicion

La empresa posee muy bajos niveles de
productos semi-terminados que estan dentro del
proceso.

La empresa cuenta con materias primas
suficientes para satisfacer las necesidades de
produccion

Los proveedores se caracterizan por el
cumplimiento en los tiempos de entrega
prometidos

La empresa posee un programa de certificacion
de proveedores o0 se encuentra trabajando en ese
proceso, con el fin de mejorar la calidad y

oportunidad de las materias primas

Decision estratégica ambiental

Variable

Produccion limpia

Reciclaje de materiales

Reduccion de residuos

Definicion
La empresa usa tecnologias que reducen la
contaminacion.
La empresa posee un programa para reciclar los
desechos de la misma.
La empresa posee un programa para reducir los

residuos del proceso.

FUENTE: SANCHEZ,, L [22]

ELABORADO POR: JESSICA GALEAS RODRIGUEZ
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