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RESUMEN

Hoy en dia la mayoria de empresas que quieren mantenerse en lo mas alto de la competitividad
dentro de sus actividades deben pasar por procesos de adaptacion a las necesidades que surgen
cada dia para hacer frente a estos factores es necesario el fortalecimiento de todas las
actividades productivas el analisis y la evaluacion en la empresa BALPLANT CIA. LTDA,, lo
causa la generacion de acciones de mejora y ayuda a la erradicacion o mitigacion de elementos,
que causen inconvenientes de cualquier tipo como: pérdidas econdémicas, dafio de las
instalaciones etc., las actividades de una empresa pueden desarrollarse y cumplir con el
objetivo propuesto siempre va a existir una mejor forma o método de realizar una operacion.
La principal técnica utilizada para la investigacion fue la observacion de campo, dando paso a
la identificacion y evaluacién de los factores internos y externos que afectan o ayudan a cada
aspecto de la empresa, la aplicacion de un diagrama de Ishikawa es fundamental para poder
conocer los problemas, poniendo énfasis en el desarrollo de la produccion mediante diagramas
de flujos que faciliten el detalle de todas las actividades para el aprovechamiento total de la
estructura fisica, se analizo los procedimientos del control de la madera tomando en cuenta
todos los criterios de calidad establecidos, aplicando una matriz de trazabilidad se determina
los procesos a los cuales se va a someter a la madera desde que llega como materia prima hasta
cuando sale como producto terminado, se midi6 el nivel de eficiencia que se llegara alcanzar
con la matriz de trazabilidad en el proceso de produccion y tomando en cuenta las capacidades

econdmicas, de control y de gestion.



ABSTRACT

Today most companies that want to stay at the top of competitiveness within their activities
must go through processes of adaptation to the needs that arise every day to face these factors,
it is necessary to strengthen all productive activities on analysis and evaluation in the company
BALPLANT CIA. LTDA.,, Is caused by the generation of improvement actions and helps to
eradicate or mitigate elements that cause inconveniences of any kind such as: economic losses,
damage to facilities, etc., the activities of a company can be developed and comply with the
proposed objective there will always be a better way or method to carry out an operation. The
main technique used for the research was field observation, giving way to the identification
and evaluation of internal and external factors that affect or help each aspect of the company,
the application of an Ishikawa diagram is essential to be able to know the problems, placing
emphasis on the development of production through flow diagrams that facilitate the detail of
all activities for the full use of the physical structure, analyze the wood control procedures
taking into account all the established quality criteria, applying A traceability matrix
determines the processes to which the wood will be subjected from when it arrives as a raw
material until when it leaves as a finished product, the level of efficiency that will be achieved
with the traceability matrix in the process of production and taking into account economic,

control and management capacities.
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INTRODUCCION

La idea del presente proyecto surge en la empresa de Balsa Plantaciones e Industrias
“Balplant” Cia. Ltda. ubicada en km39 santo domingo la cual hace referencia a la fabricacion
de bloques encolados de balsa.

La continua evolucion de la industria ha permitido desarrollar nuevas técnicas, metodologias
y tecnologias para mejorar los procesos de produccién y de control de la materia, es asi que
hoy en dia se habla ya de una nueva era industrial a la cual se ha bautizado como la industria
4.0.

Antes de iniciar el proyecto se debe conocer que trazabilidad se define como: “aquellos
procedimientos preestablecidos y autosuficientes que permiten conocer el historico, la
ubicacion y la trayectoria de un producto o lote de productos a lo largo de la cadena de

suministros en un momento dado, a través de herramientas determinadas”.

En pocas palabras podemos decir que la trazabilidad es la capacidad de seguir un producto a
lo largo de la cadena de suministros, desde su origen hasta su estado final como articulo de

consumo.



CAPITULO 1

CONTEXTUALIZACION DE LA INVESTIGACION



1.1. Planteamiento del problema.

Una de las principales problematicas en la actualidad de las empresas de elaboracion de
bloques encolados de balsa es la calidad e incorrecta distribucion de las etapas y control de la
madera. Esto se debe corregir a traves del control de trazabilidad de la madera, puesto que sin
este control se genera bajos rendimientos o perdida de la madera y entre ellos también los

criterios de calidad.

La empresa BALPLANT cuenta con 3 areas de procesamiento de madera antes de pasar a ser
bloques encolados. Uno de los principales problemas es el control del tiempo necesario para

que la madera cumpla con los criterios de calidad.

El control de trazabilidad permitira el seguimiento de un producto desde que se inicia el
proceso de su fabricacion hasta que llega a manos del consumidor final. Actualmente, la ley

demanda cada vez mas este proceso.

Asi como es posible realizar la trazabilidad con productos, se puede llevarla a cabo con
documentos. En tal caso, el medio a implementarse es la gestion documental. Las
organizaciones utilizan este método para acceder al historial de un documento y asi poder hacer
su rastreo. Los documentos también cuentan con un ciclo de vida, el cual se extiende desde su

creacion hasta que quedan completamente terminados.

Diagrama de ishikawa BALPLANT

Diagnostico

MAQUINA

MALA ELABORACION COLAPSO DE LA
DE MADERA — > MADERA
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Pronostico

La falta de control del proceso de produccion de la madera en la empresa BALPLANT CIA.
LTDA. de acuerdo a los procesos que se ejecutan en la realizacion de los bloques encolados
puede causar varios aspectos negativos que pueden afectar la productividad que genera el

proceso de produccién y asi generando bajas en la economia.

1.1.2. Formulacién del problema.

¢Cudles son los mecanismos necesarios que se deberian implementar en la empresa
BALPLANT para aumentar la productividad y alcanzar la rentabilidad adecuada que le ayude

a la empresa con el control de la madera y cumplimiento de los criterios de calidad?

1.1.3. Sistematizacion del problema.

(Como se determina el proceso de produccion en la empresa “BALPLANT” CIA LTDA.?

¢El manejo inadecuado de los procedimientos en el control de la madera en qué manera afecta

a la capacidad productiva?

¢Qué alternativas se pueden implementar para controlar la madera dentro de la empresa
“BALPLANT” CIA LTDA.?



1.2. Objetivos

1.2.1.

Propon

Objetivo General

er la trazabilidad de la madera en el proceso de produccion de bloques encolados

general en la empresa BALSA PLANTACIONES E INDUSTRIAS “BALPLANT” CIA.

LTDA.

1.2.2.

Objetivos especificos

Identificar el estado actual del proceso de produccién de bloques encolados de madera,
en la compania BALSA PLANTACIONES E INDUSTRIAS “BALPLANT” CIA.
LTDA.

Analizar los procedimientos en el control de la madera que ingresa para ser procesada

en el area de produccion.

Proponer una matriz del control de trazabilidad del proceso de produccion de blogques

encolados.

Determinar el nivel de eficiencia que alcanzara con las propuestas de trazabilidad en el
proceso de produccion de bloques encolados de la empresa BALSA PLANTACIONES
E INDUSTRIAS “BALPLANT” CIA. LTDA.



1.3. Justificacion.
En la empresa BALPLANT CIA. LTDA. los trabajadores de las distintas areas segun el
desarrollo que mantiene la empresa es de manejar el proceso de produccion de manera manual

ya que esta no cuenta con el automatizado de distintas areas.

A parte de esto surge la necesidad de realizar estudios para saber identificar las areas que se
necesita plantear el control necesario de la madera para que esto ayude en beneficio de la

produccidn y no existan demoras en la realizacion del bloque encolado.

La finalidad del estudio fue evaluar los controles del procedimiento de produccion enfocadas
en ciertas areas en la empresa BALPLANT CIA. LTDA. de los sistemas de produccion lo cual

nos permite la urgencia de le intervencion de la matriz de control de trazabilidad.



CAPITULO I

FUNDAMENTACION TEORICA DE LA INVESTIGACION



2.1. MARCO CONCEPTUAL.
2.1.1. Diagrama de flujo.

El diagrama de flujo o también diagrama de actividades es una manera de representar
graficamente un algoritmo o un proceso de alguna naturaleza, a través de una serie de pasos

estructurados y vinculados que permiten su revision como un todo. [2]

La representacion grafica de estos procesos emplea, en los diagramas de flujo, una serie
determinada de figuras geométricas que representan cada paso puntual del proceso que esta
siendo evaluado. Estas formas definidas de antemano se conectan entre si a través de flecha
lineas que marcan la direccién del flujo y establecen el recorrido del proceso, como si de un

mapa se tratara.

Hay cuatro tipos de diagrama de flujo en base al modo de su representacion:

e Horizontal. Va de derecha a izquierda, segun el orden de la lectura.
e Vertical. Va de arriba hacia abajo, como una lista ordenada.

e Panoramico. Permiten ver el proceso entero en una sola hoja, usando el modelo
vertical y el horizontal.

e Arquitectonico. Representa un itinerario de trabajo o un area de trabajo.

Los diagramas de flujo son un mecanismo de control y descripcion de procesos, que permiten
una mayor organizacion, evaluacion o replanteamiento de secuencias de actividades y
procesos de distinta indole, dado que son versatiles y sencillos. Son empleados a menudo en
disciplinas como la programacion, la informatica, la economia, las finanzas, los procesos

industriales e incluso la psicologia cognitiva. [3]


https://concepto.de/proceso/
https://concepto.de/lectura/
https://concepto.de/descripcion/
https://concepto.de/programacion/
https://concepto.de/informatica/
https://concepto.de/economia/
https://concepto.de/finanzas/
https://concepto.de/psicologia-3/

2.1.2. Proceso de un diagrama de flujo.
En este &mbito, hablamos de procesos para referirnos a una secuencia especifica de

actividades, es decir, a los pasos a dar dentro del diagrama de flujo. Por ejemplo, en
informatica, los procesos son secuencias iniciadas o bien por disparadores programados

dentro del sistema, o por intervenciones del usuario del sistema. Cada uno posee una

direccion, un proposito y una serie de pasos que abarca. [4]

2.1.3. Simbologia de un diagrama de flujo.
Los principales simbolos convencionales que se emplean en los diagramas de flujo son los

siguientes:
Simbolo Nombre Funcién

Representa el inicio
y el final de un proceso

Inicie / Final

Indica el orden de la

] ; gjecucion de las operaciones.
Linea de Flujo ! g

La flecha indica la

siguiente instruccion.

Representa la lectura de datos
en la entrada y la impresion

/
Entrada / Salida
de datos en la salida

Representa cualquier tipo
de operacion

Proceso
Nos permite analizar una

situacion, con base en los
valores verdadero y falso

Decision



https://concepto.de/informatica/
https://concepto.de/informatica/
https://concepto.de/sistema-de-informacion/
https://concepto.de/usuario/

2.2. MARCO REFERENCIAL.

2.2.1. Que es la trazabilidad.

La trazabilidad consiste en el seguimiento de un elemento desde su origen hasta que llega

a su destino final.

Se aplica este concepto a gran variedad de sectores, como, por ejemplo, en materia de
procesos empresariales y gestion documental. En este caso, este control se lleva a cabo

mediante softwares ERP y de gestion documental. [5]

El control de trazabilidad es, ademas, un requisito cada vez mas exigido por ley a las
empresas, y se emplea normalmente también para las actividades de produccion y
distribucion. Por ejemplo, muchas empresas B2B2C desean llevar un control de cuando
recibiran sus productos y cuando estaran listos para distribuirlos a los clientes.

2.2.2. Trazabilidad en la produccion.

Mediante el control de trazabilidad, se puede hacer el seguimiento de materias primas o
productos basicos en la produccién de un producto final. En muchas ocasiones, estas
materias se envian en lotes que llevan un cédigo (en barras 0 QR) y es mediante este cddigo
que se podra controlar el lote en el almaceén, gestionando dénde esta ubicado y la cantidad

que queda. [6]

A continuacién, el control de trazabilidad permitird crear un nuevo cddigo de
reconocimiento durante la fabricacion o ensamblaje del articulo final, en el que se afiadiran
los datos de procedencia de las materias primas de las que estd compuesto. Finalmente,

cuando el producto llega a su destino, se escanea para informar de su llegada.

Otras ventajas que el control de trazabilidad tiene en produccion es la de asegurarse de que
se cumpla con la planificacion de la produccidn, ya que permite estar informado del estado
de cada proceso, de la cantidad de material disponible y, consecuentemente, redactar la
lista de materiales y realizar la orden de pedido de las materias primas. Este tipo de gestion

ayuda también a las empresas a conseguir los certificados 1SO de calidad al controlar
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Mejor sus procesos.

2.2.3. Control de trazabilidad en la gestién documental.

El control de trazabilidad se realiza también con archivos, no s6lo con productos. De esta
manera, las empresas pueden realizar un control de seguimiento durante todo el ciclo de
vida de un documento, comprobando su historial y rastreandolo desde el momento de su
creacion hasta que esta totalmente listo. Se trata de un proceso muy util a la hora de tener

que respetar un plazo final y para que se respete la ley vigente de proteccion de datos. [7]

Un ejemplo seria cuando un documento tiene que ser validado o firmado por uno o varios
jefes de departamento. Desde que lo crea, por ejemplo, un administrativo, el documento
pasa por todo un flujo de trabajo. Si hay algun error o falta alguna firma, el control de
trazabilidad permitira rastrear el momento de la equivocacion. Con el rastreo, se mantiene
un control de versiones para cada paso 0 persona que sigue el documento o archivo. De

esta manera, siempre es posible recuperar la version anterior al fallo. [8]

Un sistema de gestion documental con control de trazabilidad también permite establecer
un sistema de notificaciones que alertara en el caso de que el documento se encuentre
estancado maés tiempo de lo debido en uno de los pasos de su flujo de trabajo. De esta

manera, se asegura de que cualquier proceso cumpla con los plazos preestablecidos. [9]
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CAPITULO 11
METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION
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3.1. Localizacién.

La planta de produccion de Balsa Plantaciones e industrias BALPLANT CIA. LTDA.
se encuentra ubicada en el km 39 via a Quevedo provincia de Santo domingo de los
Tsachilas.

3.2. Tipos de investigacion.

El tipo de investigacion a aplicar es la diagndstica debido a que se realizé un analisis de
los procesos de produccion de la empresa.
Se utilizo la investigacion teorica porque se indago en libros, revistas, articulos cientificos

y sitios web de diversos autores conceptos referentes para formular un nuevo concepto.

3.3. Métodos de investigacion.

3.3.1. Observacion directa

Con la ayuda de este método se realiza la observacion directa a la empresa y con esto se

obtuvo informacion sobre los procesos que se efecttian en el area de produccion.
3.3.2. Método inductivo.

Este método nos permitira dar una solucion a los contratiempos que se presentaron en el

area de produccién por la falta de control.

3.3.3. Método analitico.

Este método permitira analizar los resultados que se obtengan como son los procesos que
se realizan en el area de trabajo, también analizar el déficit que hay debido a que los

procesos aun no son controlados y consigo se planted una mejora.

3.4. Fuentes de recopilacion.

3.4.1. Fuente primaria.
Es aquella informacion obtenida desde la pagina web principal de la empresa tomando en
cuenta el area en la cual se especifica el trabajo de investigacion en el cual nos estamos

enfocando.
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3.4.2. Fuente secundaria.
Se utilizd articulos de otras investigaciones similares al tema tratado a la siguiente

investigacion las cuales nos sirvieron para poder llenar dudas.

3.5. Disefio de la investigacion.

3.5.1. Disefio no experimental.

La identificacion y andlisis de los procesos de produccion de bloques encolados en los que
la empresa BALPLANT CIA. LTDA. existen procesos que no estan totalmente revisados
en el area de produccion los cuales también seran tomados en cuenta los criterios de calidad
en los procesos a los que se somete la madera, actualmente la fabricacion de bloques
encolados se ve bastante afectado por los incumplimientos de los criterios de calidad y falta

de eficiencia de produccion con niveles altos de desperdicio.

3.6. Instrumentos de investigacion.

3.6.1. Técnica de la observacion.

Mediante la técnica de observacién nos permitié conocer el proceso de produccion de
bloques encolados que maneja la industria BALPLANT CIA. LTDA. y el estado actual de
la distribucion de las maquinarias que son utilizadas en las respectivas acciones del

proceso a través de videos, informes, libros, etc.

3.7. Tratamiento de los datos.
Mediante la informacion recogida en la observacion que se realizo a traves de videos,
libros se planteara el respectivo diagrama de fujo de la empresa para asi poder conocer
como se encuentran distribuidas las maquinas y herramientas que intervienen en el area
de produccion de la industria BALPLANT CIA. LTDA.

3.7.1. Recursos humanos y materiales
-Materiales de campo

e Cuaderno de apuntes
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Boligrafo

Flexémetro

-Equipos y otros

Computadora de escritorio
Laptop

Movil

Internet

Impreso
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CAPITULO IV

RESULTADOS Y DISCUSION

16



4.1. Resultados

4.1.1. ldentificacion del estado actual del proceso de produccion de
bloques encolados de madera, en la compafiia BALSA
PLANTACIONES E INDUSTRIAS “BALPLANT” CIA. LTDA.

Proceso de produccion de bloques encolados

A continuacion, se detallarda a méas a fondo los pasos que los operarios deberan seguir en el
proceso de produccién de bloques encolados, de acuerdo a experiencias y procesos previos

que se tienen en la empresa.

Es importante el poder definir un proceso basico de armado de un bloque encolado, para
poder comprender como va el flujo de actividades que se deben seguir para este

procedimiento.
1.- Llegada de la madera
2.- Pruebas de calidad:

Se efectua a realizar las siguientes inspecciones de calidad dirigidas por el supervisor del

area de recepcion de madera siguiendo los criterios de calidad dados por la empresa.
3.- Recepcidn o rechazo:

Una vez efectuado los criterios de calidad se decide si la madera es receptada o esta pasa a
ser rechazada.

4.- Armado de bloques:

En caso de pasar los criterios de calidad la madera pasa a ser armada en bloques de 86”x 517
y estos son transportados hacia el &rea KTB en caso de no cumplir con los criterios de calidad

estas pasan a ser rechazadas.
5.- Corte de madera:

Una vez llegada la madera al area KTB esta pasa por el proceso de corte en los cuales la

madera es cortada a 25 de largo.

6.- Corte de espesor:
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Una vez cortada la madera esta pasa por la sierra y esta le da un espesor requerido dados por
los criterios de la empresa y estos son 37,3 147, 3 157,27, 2 V47, 27, 17, 1 V47, 1 17y 7/8”.

7.- Armado de bloques:

Luego de ser cortada por espesor esta madera es armada en bloques para después de eso ser

transportada al area de secadoras.
8.- Secado de la madera:

Una vez llegada la madera esta pasa a ser almacenada en camaras de secado que se somete
a la madera para disminuir su nivel de humedad asi esta pueda ser procesada, al momento

de esta cumplir con los criterios de calidad la misma es transportada al area taller.
9.- Cepillo 1 cara:

La madera una vez seca esta pasa por el cepillo de una cara el cual se encarga de la limpieza

de un solo lado de la madera quitando las imperfecciones que esta lleva.
10.- Cepillo 2 caras:

Una vez pasado por el cepillo de 1 cara si la madera cumple los criterios de calidad esta pasa
por el cepillo de 2 cara en el cual se termina de completar la limpieza total de la pieza de

madera.
11.- Cortes por espesor:

Luego de pasar por los cepillos la madera va dirigida hacia las sierras de cortes en las cuales

se da el espesor exacto a la madera cumpliendo los criterios de calidad.
12.- Armado de bloques:

Una vez cumplido con los espesores y todo se arma los bloques cumpliendo los criterios de

calidad y asi estos son transportados al area de encolados.
13.- Encolado de bloque:

Se encolara los blogues a través de pasar las piezas de madera de forma individual por una

maquinaria la cual contiene cola y en la cual se procede a formar el blogue encolado.

14.- Prensado de bloque:
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Una vez encolado el bloque en su totalidad este pasa a ser prensado por cierta cantidad de

tiempo y asi mismo cumpliendo los criterios de calidad.
15.- Armado de bloques en pallet:

Una vez que salen los blogues encolados de la prensa estos son armados para ser

despachados y asi terminar con el proceso.
Diagrama de flujos del proceso de produccion de bloques encolados

AREA DE RECEPCION AREA DE SECADO AREA DE MAQUINADO AREA DE ENCOLADO

Cumple con ki 2 rechazadia para
estandares la compaa {PNG)

Plarmilado

Fuente: Balplant CIA. LTDA
Elaborado por: Haro G. (2021)

4.1.2. Andlisis de los procedimientos en el control de la madera que

ingresa para ser procesada en el area de produccion.
El procedimiento de control de la madera es el cumplimiento de los criterios de calidad los
cuales son efectuados para garantizar la calidad del producto terminado y asi cumplir con las

expectativas del cliente el cual se basa en los siguiente:
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En las tablas establecidas por lo criterios internos de la empresa se demuestra los criterios
aceptados por el controlador de area de recepcion de la madera ya que aquella debe cumplir
con los criterios nombrados en la misma siguiendo las especificaciones requeridas para asi
conservar la credibilidad de la calidad del producto terminado dado por la empresa dando a
notar las especificaciones con las cuales debe cumplir la madera antes de estar ser procesada
y llevada a ser parte del proceso de produccion.

BALPLANT CRITERIOS DE ACEPTACION PARA LA MADERA KTB Y

MAQUINADO
1. Objetivo: Establecer los criterios de aceptacion y defectos para la madera KTB y
Maquinado
2. Alcance: Sitio Geogréfico: Todos los sitios incluidos bajo las operaciones de
Empresa Balplant
DEFECTOS SE ACEPTA
Podredumbre No
Corazén de agua No
Central (Sano) No
Corazén Superficial (En la cara) Max. 1/8 ” (3,2 mm),
Granulado No
Corcho Sano (no fracturado) Si
Suave Si
Hueco No
Nudos Sano Max. = 1.1/2” (38,1 mm)
Sombra Max. = 2.1/2” (63,5 mm)
Nudillos de maximol1/4” (6,4  [---------- Si
mm)
Ojos de pgjaro |- Si
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Blancas No
Polillas Negras No
Hueco de polilla |- No
Honeycomb e Max. 2” (50.8 mm) de largo x 1/8” (3.2
mm) de ancho
Haz de Honeycomb ~ |-———-- Max. 2” (50.8 mm) de largo x 1/8” (3.2
mm) de ancho
Cerrada: cara/cara, canto/canto; Max.
En puntas 1/8” (3,2 mm): 50% grueso o ancho
Rajaduras En cantos Max.1/8” (3.2mm)
En caras Max.1/8” (3.2mm)
Cafés Si
Decoloracion por hongos  |No
Manchas Azules No
Minerales Si
Fracturado No
Sheck Sano Si
Hueco = Max. 3mm
Linea o bolsa de resina Si

Menguas

Maximo 1/8” en una arista

IAncho minimo

1”

NOTAS:

1. La madera debe estar exenta de corazén de agua, colapso, fibra rota, twist, podredumbre,

decoloraciones y manchas azules, toda pieza que no cumpla con la especificacion debe ser

resanada para que cumpla con las especificaciones.

2. Contenido de humedad de cada pieza debe de ser <12% de humedad.

Fuente: Balplant CIA. LTDA
Elaborado por: Haro G. (2021)
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e Tabla de defectos aceptados de madera en taller.
Los criterios de aceptacion de calidad de la madera dentro del area taller son
establecidos por los defectos en la cual estd sometida la madera para aquello existe
la tabla de aceptacion de defectos establecidos por la empresa siendo de una manera
ciertamente especificos con los respectivos ejemplos a través de iméagenes de los

defectos que pueden llegar a ser 0 no aceptados dentro del area.

a) Defectos aceptados en KTB y Maquinado

DEFECTOS CRITERIO CRITERIO IMAGEN

Linea Tradicional |Maquinado

Central (Sano) No No

Corazon

Max. 1/8” (3,2 Max. 1/8” (3,2

Superficial (en la |mm), solo en la tapa |mm)  solo

cara)
en la tapa

Granulado No No
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Corcho
Suave Si Si
Nudos  |[Hueco No No == LiLL L
Sano
Max. 1.1/2” (38,1 Max. 30mm
mm)
Nudos
Sombra Max. 2.1/2” (63,5 Max. 30mm
mm)
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Nudillos  |}--------- Max.1/4” (6,4 mm) M&ax. 30mm
Ojos de pajaro}---------- Max. 1/8” (3,2 Max. 30mm
mm)

Blancas |No No
Polillas
\Vivas**

Negras  |No No
Huecode — f--------- No No
polilla
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Max. 2” (50.8 mm) Max. 2”
Honeycomb  f--------- de largo x 1/8” (3.2 (508
mm) de ancho mm)de
largo x 1/8”
(3.2 mm) de
ancho
Max. 2” (50.8 Max. 2”
Hazde |- mm)de largo x (508
Honeycomb 1/8” (3.2 mm) de |mm)de
ancho largo x 1/8”
(3.2 mm) de
ancho
Max. 1/8” (3.2, Max. 1/8”
Rajaduras = f--------- mm): 50% grueso (32
0 ancho mm): 50%
grueso o
ancho
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Manchas

Cafés Si Si
Decoloracion por

hongos NG No
(Podredumbre)

Azules No No
Minerales Si Si
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**Polillas vivas o cualquier insecto vivo que afecte la constitucion de la madera o que sea

considerado un riesgo fitosanitario para el pais de destino.
NOTAS:

1. La aceptacion de un defecto tiene en realidad una limitacion que es el buen

sentido del calificador que tiene que preservar la buena apariencia de la madera.

Ejemplo: Manchas minerales se acepta, pero si el defecto afecta toda la pieza se debe

rechazar la pieza.
2. No se puede unir en el bloque dos piezas con defectos.
Ejemplo: pieza con rajaduray pieza con Honeycomb.
3. No ubicar piezas con defectos fuertes en el perimetro del bloque.

4. La madera debe estar exenta de corazén de agua, colapso, fibra rota, twist,
podredumbre, decoloraciones y manchas azules, madera AF, todo bloque que
no cumpla con la especificacién sera rechazado y devuelto al proveedor.

5. El contenido de humedad de cada pieza del bloque debe de ser <12% de
humedad.

6. Parametros a evaluar: Aspecto del bloque; Peso del bloque; humedad del
blogue; Defectos no permitidos; correcta identificacién del bloque; etiquetal
T2K; rayas de color que identifican la planta.

Fuente: Balplant CIA. LTDA
Elaborado por: Haro G. (2021)
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4.1.3. Propuesta de una matriz del control de trazabilidad del proceso de

produccion de bloques encolados.

La matriz a la que se quiere llegar es aquella que lleve el control completo de la trazabilidad
de la madera desde el punto en que la madera es receptada hasta que la misma sale como
producto terminado teniendo en cuenta los criterios de calidad y también especificando las

areas en las cuales se encuentra la madera.

La matriz podra determinar el cumplimiento de los criterios de calidad por distintas areas
pudiendo determinar el desperdicio que la materia prima nos da, una vez determinadas las
areas del proceso de la madera llevas el control digital y asi manejamos un pequefio
rendimiento de la planta.

Con la matriz se puede facilitar el control del inventario al momento de realizar el inventario
fisico de la planta para saber con cuanta materia prima se cuenta para los procesos a futuro
y también para saber la materia prima que se ha consumido para asi determinar un nivel de

consumo o nivel de ganancia de la empresa a nivel econdémico.

La matriz va direccionada altamente en la eficiencia de la calidad de los bloques encolados
los cuales seran realizados en la empresa para asi generar una buena apreciacion por parte

del cliente y asi que este genere mayor lealtad al momento de requerir nuestro producto.
La matriz a proponer va a contar con los siguientes puntos:

e Fecha de tumba

e Madera llegada

e Calificado

e Secado

e Stock seco

e Ingreso a maquinado

e Periodo

e |nventario
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Elaborado por: Haro G. (2021)
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4.1.4. Determinacion del nivel de eficiencia que alcanzara con las

propuestas de trazabilidad en el proceso de produccion de bloques
encolados de la empresa BALSA PLANTACIONES E INDUSTRIAS
“BALPLANT” CIA. LTDA.

Nivel de eficiencia de consumo de madera

La meta especificada en el area de produccion establecida por el supervisor de area en la

empresa es de 25000 bft teniendo en cuenta los margenes de error especificados y los

criterios de calidad de la madera que se deben cumplir para la produccién de blogues los

cuales demuestran un alto de nivel de eficiencia

SEMANA
CONSUMO 10

Volumen BFT por

Espesores

8/3/2021 993 1690 3260 6448 2907 9960 116 25373
PLANTACIONES 993 3064 460 4213 8729
TERCEROS 1690 3260 3384 2447 5747 116 16644
Total, general 993 1690 3260 6448 2907 9960 116 25373
SEMANA % BFT por
CONSUMO 10 Espesores
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6,66 2541 1146 3925 0,46

8/3/2021 3,91% % 12,85% % % % % 100,00%
Total, 6,66 2541 1146 39,25 0,46
general 3,91% % 12,85% % % % % 100,00%

Fuente: Balplant CIA. LTDA
Elaborado por: Haro G. (2021)
Nivel de eficiencia de secado de madera

El nivel de eficiencia en el secado esta determinado por semanas, ya que es la que se encarga

de abastecer el area de produccion los cuales siguen una planificacion dada por el supervisor

de area, en las cuales se puede determinar que semanalmente el area de secado libera
alrededor de 150000 bft aproximados.

314 214
24/2/2021 214
312 1084
26/2/2021 1084
308 33801
24/2/2021 411
26/2/2021 33390
307 3357
26/2/2021 3357
306 27263
24/2/2021 27263
305 22596
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23/2/2021 757

24/2/2021 2925
26/2/2021 18914
304 33470
23/2/2021 33470
302 53695
22/2/2021 53695
Total, general 175479

Fuente: Balplant CIA. LTDA
Elaborado por: Haro G. (2021)

4.2. DISCUSION

Como indica (Wilmer Méndez, 2016) el mejorar el proceso productivo, para la empresa
AGROINDUSTRIA BALSERA S.A., y su actividad econdmica que es la fabricacion de
bloques de balsa se torna imprescindible el poder contar con una guia técnica para la toma
de decisiones y el establecimiento de metodologias que fomenten un adecuado desarrollo de

las actividades productivas, optimizacion de los recursos de la empresa etc. [1]

Se obtuvo la comprension de los procesos por medio de un diagrama de flujo en el cual se
indica las areas establecidas dentro de la empresa y su division, sustentando asi el control
total de la madera una vez presentada la matriz ya que aquella es la encargada de la
trazabilidad de la madera y llevar control del inventario ya una vez ingresada a la empresa y

asi mismo cuando esta llega a pasar por el proceso de secado de la madera.

(Maria Semes, 2016) Existiendo mejoras en los rendimientos de produccion y reduccion de
costos que generan mayor beneficio a la empresa mediante la implementacién de sistemas
hidraulicos es necesario tener presente si este a la vez cumple en igualdad o mayor porcentaje
a las necesidades de calidad requerida por el proveedor y asegurar el logro de optimizacion

se realiza un andlisis de calidad comparativo. [2]
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Se desea llevar el control de la calidad de la madera dentro del area de secado ya que esta
debe cumplir con los criterios de calidad para que el proceso de encolado no tenga fallas y
esta no genera problemas en el proceso de produccion a través del cumplimiento de las tablas
de criterio de calidad ya estudiadas por la mano de obra y esté siendo verificada por el

supervisor de calidad.

Segun (Wilmer Méndez, 2016) al ser un proceso continuo las actividades fueron calculadas
como horas- hombres, donde se considerd el tiempo de cada actividad basandose en un
volumen de 30 000 Bft. (volumen que ingresa) que al ser transformado se deduce a una
produccion de 24 600 Bft (volumen que sale), obteniendo un rendimiento del 82% de
volumen del proceso. [1]

El mejorar el proceso productivo, para la empresa BALSA PLANTACIONES E
INDUSTRIAS BALPLANT CIA. LTDA. atraves de la medicion de sus niveles de eficiencia
han mejorado por encima de un 84% dando unos valores favorecidos con respecto al

volumen que se mide a través del seguimiento respectivo por el supervisor de area.

33



CAPITULOV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

34



5.1. Conclusiones.

® E| control y andlisis del proceso de produccion a través de un diagrama de flujo
teniendo en cuenta las diversas actividades a realizar dentro de la empresa, para llegar
a la identificacion de los procesos que se cumplen dentro de la empresa una vez
Ilegada la madera a cualquiera de las 4 areas cumpliendo los subprocesos que existen

en cada area establecida que son alrededor de 5 0 mayor a 5.

® El analisis de calidad denota una diferencia significativa en cuanto al cumplimiento
de satisfaccion del cliente al momento de recibir el producto terminado, cumpliendo
con generar una buena expectativa del producto efectuado por la empresa
disminuyendo asi hasta un 10% del producto devuelto por el cliente y generando el
cumplimiento de los criterios de calidad, también una baja al momento de obtener el
porcentaje de desperdicio de la madera ya que aquella es notada en los niveles de

eficiencia.

® | amatriz propuesta es aquella que puede llevar el control completo de la trazabilidad
de la madera desde el punto de llegada hasta el punto en que sale como producto
terminado, puede determinar el cumplimiento de los criterios de calidad por distintas
areas dando valores de desperdicio de la madera, la matriz lleva el control de
inventario dentro de la empresa de manera que se puede llevar una guia de manera
digital la cual es comprobada de manera fisica realizada por cronogramas
establecidos dando cantidades de bft que ingresan y con lo que se cuenta en

almacenamiento para que no existan perdidas.

® |os niveles de eficiencia de la empresa estuvieron establecidos con los datos
obtenidos dentro de cada area de la empresa con los cuales las propuestas fueron
alcanzadas dando a notar una mejoria a través de la produccion y calidad de la
materia la cual fue comprobada por el anélisis de la matriz una vez concluido el
tiempo de prueba de la misma la matriz denoto un aumento de eficiencia de hasta un
4 0 5% disminuyendo los desperdicios y creando una mejora con respecto al
rendimiento del area de produccion alcanzo hasta un 83% de mejora.
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5.2. Recomendaciones.

® Basado en el mejor entendimiento de los procesos de produccion de bloques
encolados se pudo mejorar el rendimiento de la empresa, se recomienda
establecer los analisis del diagrama y actualizar a la mano de obra ya establecida

y analizada.

® Considerar los andlisis de criterios de calidad y la llegada de materia prima se
recomienda dar a conocer al personal de trabajo ya sea supervisores y mano de
obra las tablas de criterio establecidos para la obtencion del buen rendimiento de

la madera y asi aprovechar toda la materia prima sin generar desperdicios.

® Basado en la mejora del control de la materia se recomienda establecer la matriz
a mas tiempo de prueba para que esta manera se actualice y se genere de forma
permanente el control de la materia y establecer el orden requerido dentro de la

empresa.

® Tener en cuenta los niveles de mejora que dio las actualizaciones basado en los
niveles de eficiencia ya antes presentados y acogerse a los aumentos de metas
semanales establecidos por el supervisor de area para asi generar una mejora

continua de la empresa.
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7.1. Anexos.
7.1.1. Imagenes de diversas areas

Proces
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Fuente: Balplant CIA. LTDA
Elaborado por: Haro G. (2021)

Proceso de prensado
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Eﬁente: Balplant CIA. LTDA
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Elaborado por: Haro G. (2021)

Proceso de llenado de camaras de secado

Fuente: Balplant CIA. LTDA
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Elaborado por: Haro G. (2021)

Proceso de cortado

Fuente: Balplant CIA. LTDA
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Elaborado por: Haro G. (2021)

Proceso de Cortado
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Fuente: Balplant CIA. LTDA

Elaborado por: Haro G. (2021)

45



Area KTB y plantillado de madera
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Fuente: Balplant CIA. LTDA
Elaborado por: Haro G. (2021)

Proceso de cepillado
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Fuente: Balplant CIA. LTDA
Elaborado por: Haro G. (2021)

Area de almacenamiento de madera plantillada(bodega)

Fuente: Balplant CIA. LTDA

Elaborado por: Haro G. (2021)
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Cumplimiento de criterio de calidad
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Fuente: Balplant CIA. L:I'DA‘-

Elaborado por: Haro G. (2021)
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Area de plantillado de madera
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Fuente: Balplant CIA. LTDA
Elaborado por: Haro G. (2021)
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