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RESUMEN
Con el fin de encontrar la forma m&aacute;s optima y segura de realizar los trabajos
de producci&oacute;n, en el proceso de fabricaci&oacute;n de los juegos de muebles en el taller
Santa Rosa, es que se procede a la realizaci&oacute;n de este trabajo, debido a que hasta
el momento se viene desarrollando las labores en el taller de una manera artesanal
y emp&iacute;rica sin que exista un m&eacute;todo o sistema de orden t&eacute;cnico paulatino y
registrado que pueda determinar funciones o tareas que se deban de cumplir para
que los trabajos se cumplan de forma total y en el menor tiempo y de la forma
m&aacute;s satisfactoria posible, debido a esta situaci&oacute;n se plantea, la utilizaci&oacute;n de
t&eacute;cnicas y m&eacute;todos que no se hubieren aplicado antes, o quiz&aacute;s eran poco
conocidas, para quienes desempe&ntilde;an sus funciones de trabajo en el taller, las que
al ser aplicadas servir&aacute;n para identificar fallas, evitar retrasos, disminuir los
desperdicios para evitar el da&ntilde;o al ecosistema, y adem&aacute;s que existe poca
coordinaci&oacute;n en el cumplimiento de cada una de las tareas que forman parte del
proceso de fabricaci&oacute;n, hasta el momento todo esto ocasiona retrasos en la
elaboraci&oacute;n de los juegos de muebles, pero con la implementaci&oacute;n de estas nuevas
formas de trabajo como son: diagramas de flujo, de proceso, de distribuci&oacute;n.
Manual de funciones; de capacitaci&oacute;n, registro de controles de producci&oacute;n, las que
al ser aplicadas van a mejorar el rendimiento y la productividad, ya que con esto
se va a conseguir un incremento en la producci&oacute;n de (25 a 40) % en un mediano
plazo y a un bajo costo, facilitando el trabajo, mejorando las relaciones laborales,
incrementando la capacidad de producci&oacute;n, los ingresos, adem&aacute;s de dar a los
due&ntilde;os o accionistas y colaboradores una forma pr&aacute;ctica y sencilla de manejar
tanto las maquinas como a las herramientas por su accesibilidad y orden en las
cosas existentes en el taller. Todo esto redundara en el beneficio tanto econ&oacute;mico,
como en el bienestar de todos los que forman parte del taller Santa Rosa.
Autor:
Tutor:
________________________
_________________________________
Sr. Carlos A. Alvia Zambrano
Ing. Ind. Luna Cede&ntilde;o Jorge Washington
PROLOGO
En este trabajo se da a conocer antecedentes del taller, Santa Rosa los mismos
que son expuestos para ver la capacidad que tiene este “taller” para generar
beneficios a mediano plazo.
Su
propuesta de trabajo
estar&aacute; intensificada para esta
responsabilidad,
espec&iacute;ficamente en la elaboraci&oacute;n de muebles para: dormitorios, sala, comedor,
cocina, desarrollando mas su actividad en la elaboraci&oacute;n de juego de muebles
para dormitorios, en la que se presentaran los diversos procedimientos, que se
adoptan para poder visualizar sus fortalezas y debilidades contribuyendo en una
estrategia de producci&oacute;n, con la respectiva calidad que optimice la productividad
y reduzca los costos, sin da&ntilde;ar su filosof&iacute;a que sustente el concepto de producci&oacute;n
y calidad: “calidad, y producci&oacute;n, basada en la comodidad”.
Los recursos a utilizar para evaluar el actual nivel de producci&oacute;n
ser&aacute;n
principalmente, a trav&eacute;s de los requerimientos en pedidos de los clientes que
demanden de la elaboraci&oacute;n y compra, de los muebles y enceres que en este taller
se elaboren, debido a que tiene la ventaja de conocer la situaci&oacute;n actual del
mismo y el efecto que podr&aacute; tener las decisiones directivas.
Tambi&eacute;n se abordara en el trabajo para evaluar el producto; Diagrama causaefecto, y se brindara
apoyo, para as&iacute; detectar las principales fallas que se
presentan, al interior y que a su vez est&aacute;n ligadas con las tareas que se deben
asignar, para que el proceso de producci&oacute;n tenga un mejoramiento de forma
continua, abordando el tiempo y m&eacute;todos de efectividad.
CAPITULO I
GENERALIDADES.
Este trabajo est&aacute; dirigido al an&aacute;lisis del taller de muebles de madera Santa
Rosa, con el prop&oacute;sito de reducir los impactos, tanto
econ&oacute;mico como
de
tiempo, en los cuales influye en gran manera el desperdicio de dinero y material,
en perjuicio del taller
y de sus colaboradores, que son quienes se ven m&aacute;s
afectados por el reducido ingreso que esto ocasiona, al no poder aprovechar todo
el recurso con el que se cuenta al momento, de cumplir con sus labores
1.1 Antecedentes.
Este taller nace en salinas en el a&ntilde;o de 1970 fundado por el Sr. Alejandro Vera
Pita como una peque&ntilde;a factor&iacute;a artesanal, conocida como taller “MATIAS”, en
la que laboraban tan solo tres personas dedicadas a la parte operativa
administrativa y econ&oacute;mica, debido a que la misma era de car&aacute;cter familiar,
Actualmente son propietarios del taller los hermanos Juan y Francisco Vera
Pita, de quienes adquiere el nombre: “SANTA ROSA” con registro &uacute;nico de
contribuyente. (R.U.C.) # 0914299367001, Y que hoy en d&iacute;a cuenta con ocho
trabajadores permanentes, de los cuales seis cumplen la funci&oacute;n de maestros
operadores y dos son quienes realizan la labor de ayudantes, pero cuando la
demanda de trabajo se acrecienta, el personal operativo se incrementa con la
finalidad de dar cumplimiento con el trabajo encargado, para satisfacci&oacute;n de los
clientes y por la responsabilidad del taller, a fin de cubrir la demanda del mercado.
Debido al crecimiento poblacional del cant&oacute;n y en particular de la provincia, la
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reparaci&oacute;n de muebles y la fabricaci&oacute;n de todo tipo de enceres para el hogar,
requiere de una mayor cantidad de mano de obra cualificada
Este crecimiento acelerado de la poblaci&oacute;n, tambi&eacute;n ocasiona que los talleres
se incrementen en un gran n&uacute;mero, pues la cantidad existente de estos se ha
quintuplicado al momento, tornando m&aacute;s competitivo el medio de trabajo en el
sector, lo que a su vez da como resultado una competencia desleal con algunos de
los due&ntilde;os de estos talleres que abaratan el costo de los trabajos, trayendo con esto
un perjuicio econ&oacute;mico y perdidas laborales para el gremio ebanista.
A pesar de ello el taller ha ido progresando para convertirse en lo que hoy es,
una agrupaci&oacute;n dedicada a la fabricaci&oacute;n de muebles en general que sirve a
mucha clientela, realizando muebles y enceres de calidad, y que adem&aacute;s incluye
la reparaci&oacute;n de trabajos t&eacute;cnicos de tallado y de decoraci&oacute;n con finos acabados.
Conociendo que la provincia de Santa Elena, tiene sus asentamientos
poblacionales mayoritariamente situados en la franja costera y que al utilizar todo
tipo de art&iacute;culos elaborados en metal, por la acci&oacute;n corrosiva de la brisa marina,
estos tienden a deteriorarse, lo cual motiva que las personas demanden productos
fabricados en un material resistente a esta acci&oacute;n, y que adem&aacute;s sean de buena
calidad y, de fino acabado, dando origen a la elaboraci&oacute;n de productos
fabricados en madera. De todo tipo color y forma, que logren satisfacer las
necesidades de los clientes.
La elaboraci&oacute;n de unos muebles de calidad, ha posicionado al taller en un
lugar de alto reconocimiento dentro del cant&oacute;n salinas, lo cual conlleva a unificar
esfuerzos para optimizar la elaboraci&oacute;n de los mismos, adoptando por ello el
compromiso de realizar trabajos que cumplan con los requerimientos y gustos de
quienes soliciten la fabricaci&oacute;n de un mueble, y que el mismo cumpla con las
exigencias del mercado consumidor.
Generalidades 4
1.2 Contexto del problema.
1.2.1 Datos generales del taller.
El taller de muebles Santa Rosa
fue creado en 1970 como un negocio
familiar, especializado en la elaboraci&oacute;n de muebles de sala, comedor, dormitorio,
cocina, etc. ocupando un lugar privilegiado en este sector.
Se encuentra dedicado a realizar fabricaciones de alto nivel en producci&oacute;n y
calidad de servicio al cliente, y en los actuales momentos el anhelo de implantar la
pol&iacute;tica de inversiones en herramientas y capacitaci&oacute;n del personal, el nivel de
compromiso con esta forma de trabajo, ha hecho que el taller crezca en este
determinado sector,
al tiempo que ha logrado
mantener un alto &iacute;ndice de
fidelidad de sus clientes.
El taller
Santa Rosa, al momento no tiene establecido, documentado,
implementado o mantenido al d&iacute;a un sistema de calidad acorde a las normas
nacionales pero busca en su desarrollo y evoluci&oacute;n laboral,
mejorar
continuamente su eficacia productiva. Por lo que se ha empe&ntilde;ado en crear en sus
colaboradores un sistema de capacitaci&oacute;n en lo referente al manejo de maquinas y
del aprovechamiento racional de los espacios de trabajo.
Al momento cuenta con una capacidad de producci&oacute;n de dos juegos de
muebles de sala por mes, diez camas de dos plazas, con sus respectivos veladores
por semana, lo que la hace rentable hasta el momento, pero que con una mejor
organizaci&oacute;n y capacitaci&oacute;n
del personal,
con una buena ubicaci&oacute;n y
distribuci&oacute;n de las maquinas con las que cuenta al momento, se podr&aacute; tener mayor
y mejor productividad por parte de cada uno de quienes forman parte activa de
este taller.
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1.2.2 localizaci&oacute;n.
El taller se encuentra ubicado en la provincia de Santa Elena, creada el 7 de
Noviembre del 2007, cuya capital es el cant&oacute;n que tiene su mismo nombre Santa
Elena, y est&aacute; constituida por tres cantones que son: Libertad, Salinas y Santa
Elena, cuenta con una extensi&oacute;n territorial de 8.189 km2, sus l&iacute;mites son: Al
Norte: Provincia de Manab&iacute; – Al Este: Provincia del Guayas - Al Sur Oc&eacute;ano
Pacifico y al Oeste: Santa Elena. Entre sus principales actividades econ&oacute;micas
est&aacute;n: el turismo, la pesca y comercio, cuenta con una poblaci&oacute;n de 238. 889
hab.
PROVINCIA DE SANTA ELENA
Fuente: http://www.salinasecuador.com/salinas
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z.
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SALINAS
Fuente: http://www.salinasecuador.com/salinas
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z.
FACHADA PRINCIPAL DEL TALLER
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El taller Santa Rosa est&aacute; situado en la parroquia urbana Carlos Espinoza
Larrea, barrio san Lorenzo del cant&oacute;n salinas en la calle libertad (calle 58), entre
las avenidas Colombia y Venezuela, sector conocido como barrio de los Mat&iacute;as,
por ser este un apellido muy conocido o popular en el sector, ya que es aqu&iacute; donde
predominan las familias que tienen este apellido.
Quienes desempe&ntilde;an las funciones de maestros,
son los encargados de
confeccionar y dise&ntilde;ar, los diferentes y variados modelos de muebles de sala y
camas que se fabrican o elaboran en el taller, adem&aacute;s tambi&eacute;n se realizan trabajos
sobre pedido, de acuerdo a un catalogo en el cual el cliente escoge el modelo que
desea adquirir para su hogar u oficina.
Al inicio de sus actividades contaba con un terreno de 250 m2 de &aacute;rea, para el
funcionamiento del taller, de lo que solamente se ocupaba una construcci&oacute;n
mixta de 15 m2 , y 60 m2 para vivienda, los 175 m2 restantes estaban distribuidos
tanto para guardar materia prima (madera),como para la ubicaci&oacute;n de las
diferentes maquinas que eran utilizadas en el proceso de producci&oacute;n,
en la
actualidad el &aacute;rea utilizado para elaboraci&oacute;n de los muebles es de 130 m2 de
espacio libre, porque adem&aacute;s 60 m2 se utilizan para vivienda, 15 m2, son para
bodega de herramientas y materiales, 30 m2 son ocupados para almacenar materia
prima, y los 15 m2 restantes son utilizados como sala de acabados y de exhibici&oacute;n.
1.2.3 Identificaci&oacute;n seg&uacute;n c&oacute;digo internacional industrial uniforme (CIIU).
Cada pa&iacute;s tiene por lo general su propia clasificaci&oacute;n industrial, de una forma
apropiada que responda a las circunstancias y necesidades, de acuerdo al grado de
desarrollo que contempla
su econom&iacute;a, debido a que los requerimientos de
clasificaci&oacute;n tienen variabilidad, en cuanto al an&aacute;lisis propio del pa&iacute;s, como en
comparaci&oacute;n con los dem&aacute;s pa&iacute;ses.
La Clasificaci&oacute;n Internacional Industrial Uniforme de todas las actividades
econ&oacute;micas propias de un determinado pa&iacute;s, permite que los mismos produzcan
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de acuerdo con los datos determinados en las diferentes categor&iacute;as y que sean
comparables a escala internacional.
CUADRO N&ordm; 1
CLASIFICACION INTERNACIONAL INDUSTRIAL UNIFORME
Secci&oacute;n Divisi&oacute;n Grupo Clase
D
DESCRIPCI&Oacute;N
Industria manufacturera.
Fabricaci&oacute;n de muebles y colchones;
36
industrias manufactureras N.C.P.
361
Fabricaci&oacute;n de muebles y colchones.
36101
Fabricaci&oacute;n de muebles y partes de
muebles, principalmente de madera
Fuente: CIIU - C&oacute;digo Industrial Internacional Uniforme
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z.
Dicha clasificaci&oacute;n va a desempe&ntilde;ar un papel importante en este trabajo, al
proporcionar el tipo de desglose por actividad, necesaria para la compilaci&oacute;n de
las cuentas nacionales, desde el punto de vista de la producci&oacute;n, de modo tal que
las entidades se puedan clasificar seg&uacute;n la actividad econ&oacute;mica que realizan, en
este caso sobre la madera.
1.2.4 Productos (servicio)
El taller
ofrece una variedad de productos de calidad al mercado, lo que la
convierte en uno de los referentes m&aacute;s competitivos, especializ&aacute;ndose sobre
todo en la elaboraci&oacute;n de juego de muebles para dormitorio, y en la decoraci&oacute;n de
interiores. Adem&aacute;s de trabajar todo tipo de maderas y estilos, el personal est&aacute; en
la capacidad de realizar diferentes labores, o servicios profesionales relacionados
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con la carpinter&iacute;a y ebanister&iacute;a de la madera a medida, debido a que en la misma
se cuenta con un personal altamente cualificado que seguro prestar&aacute; el servicio
que el cliente necesita.
En estos a&ntilde;os de experiencia, se ha convertido en uno de los principales
referentes del sector de la ebanister&iacute;a y de manera especial en lo que se trata a la
carpinter&iacute;a; muestra de ello es la cantidad de clientes que han depositado su
confianza en el mencionado taller.
Entre las muestras de los muebles que se fabrica, se pueden encontrar una
variada gama de modelos y productos, para todo tipo de ambientes como son:
MUEBLE DE ESTANTER&Iacute;A
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MUEBLE PARA LIBRER&Iacute;A
MUEBLES DE SALA
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MUEBLE PARA DORMITORIO
1.2.5 Filosof&iacute;a estrat&eacute;gica.
Debido a su creciente anhelo de hacer de este
un taller organizado, y
conociendo que el mismo aun no tiene establecida una visi&oacute;n, tampoco misi&oacute;n,
para la formulaci&oacute;n de estas, se procede a instaurar ambas de acuerdo a los
par&aacute;metros determinados para la organizaci&oacute;n de las mismas.
Para la realizaci&oacute;n de la visi&oacute;n, se consulto el texto “fundamentos del
marketing de la universidad de Guayaquil”, por lo que fue necesario considerar las
siguientes preguntas, que nos da el modelo de como se quiere ver el taller en un
futuro.
&gt; &iquest;D&oacute;nde quiere llegar? En posicionamiento y resultados.
&gt; &iquest;Como quiere verse? Empleados y accionistas.
&gt; &iquest;Como quiere que la vean los dem&aacute;s? Clientes, sociedad, y competidores.
&gt; &iquest;Cuando quiere llegar?
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Tomando en consideraci&oacute;n las respuestas a este cuestionario se procede a la
enunciaci&oacute;n de la visi&oacute;n, la que luego de ponerla a consideraci&oacute;n de los
propietarios del taller, y al no haber objeci&oacute;n para esto, se considera que la misma
desde ahora ser&aacute; la visi&oacute;n que se asuma para lograr sus prop&oacute;sitos, la cual queda
establecida de la siguiente manera.
Visi&oacute;n.
“Que en los pr&oacute;ximos diez a&ntilde;os sea
un taller l&iacute;der en el &aacute;rea de la
ebanister&iacute;a, dentro del cant&oacute;n, con un personal de vasta experiencia, y con
una estabilidad econ&oacute;mica segura y sustentable, con una infraestructura
dotada de modernos y nuevos equipos acorde con los avances de la
tecnolog&iacute;a moderna”.
Al quedar instituida la visi&oacute;n, esta servir&aacute; para que quienes formen parte del
taller, sepan cual es la meta o el prop&oacute;sito con el cual se debe de enrumbar el
trabajo y lo que se tiene y debe de cumplir para lograr las metas y los objetivos.
De igual manera se procede para la elaboraci&oacute;n de la misi&oacute;n, y por medio de
esta forma conocer el prop&oacute;sito por la que fue creado el taller, y hacia donde se
dirigen los ideales del mismo, y para esto se realizan una serie de preguntas, que
nos dan la muestra, de c&oacute;mo saber cu&aacute;l es el fin u objetivo de el taller.
&gt; &iquest;Por qu&eacute; existe la empresa?
&gt; &iquest;A qui&eacute;n sirve?
&gt; &iquest;Qu&eacute; ofrece?
&gt; &iquest;Qu&eacute; necesidades satisface?
&gt; &iquest;Cu&aacute;les son sus principios?
Como sucedi&oacute; con la misi&oacute;n en esta oportunidad se procedi&oacute; de igual forma,
luego de efectuado el cuestionario modelo, y en base a sus respuestas se formul&oacute;
lo que a la final ser&iacute;a la misi&oacute;n, y de igual manera se puso a consideraci&oacute;n de los
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due&ntilde;os, siendo
ellos quienes estuvieron de acuerdo en la formulaci&oacute;n de la
misma.
Misi&oacute;n.
“Dar a la comunidad del cant&oacute;n, la provincia y de la regi&oacute;n los mejores
productos elaborados en madera, con acabados de calidad, satisfaciendo lo
m&aacute;s exigentes y variados gustos de cada cliente, entregando una obra con
puntualidad, seriedad y con la responsabilidad caracter&iacute;stica en cada una de
sus obras”.
Una vez establecida la misi&oacute;n
el firme anhelo de cada uno de los
colaboradores, ser&aacute; cumplir con cada uno de los objetivos, para que quienes
conozcan o deseen un trabajo realizado en el taller sepan a ciencia cierta, cual va
a ser el resultado de adquirir una obra o trabajo en el.
Valores.
- &Eacute;ticos.- (honestidad, transparencia).
- Econ&oacute;micos.- (iniciativa, crecimiento).
- Corporativos.- (identidad, &eacute;xito, competitividad).
- Desarrollo personal.- (trabajo en equipo, disposici&oacute;n al cambio).
- De cooperaci&oacute;n.- (confianza, compromiso).
Factores cr&iacute;ticos de &eacute;xito.
Los factores de &eacute;xito m&aacute;s importante de este taller son las personas (clientes),
la experiencia y el estar vinculados con
proveedores de materia prima y
herramientas de reconocidas marcas en la regi&oacute;n, dan la seguridad de estar en un
sitio de privilegio, al saber que en lo referente a trabajos de carpinter&iacute;a, no hay
quien realice esta tarea como el personal, que labora en este taller, es por esto
que la satisfacci&oacute;n del cliente es un factor de &eacute;xito.
Generalidades 14
1.3 Descripci&oacute;n general del problema.
Podr&iacute;a establecerse que durante el proceso de producci&oacute;n, elaboraci&oacute;n y
entrega de los trabajos, se presentan una serie de factores que inciden directa o
indirectamente en la elaboraci&oacute;n, ya que la misma no est&aacute; exenta de ning&uacute;n tipo
de contratiempo, entre ellos los que m&aacute;s influyen y afectan a este taller son los
que a continuaci&oacute;n se van a considerar en un orden de incidencia:
a). Maquinaria (maquinas).
b). Material (materia prima).
c). Mano de obra.
d). M&eacute;todos de trabajo.
CUADRO N&ordm; 2
PRINCIPALES PROBLEMAS PARA LA FABRICACI&Oacute;N DE MUEBLES
ORDEN DESCRIPCI&Oacute;N
porcentaje
1ro
Maquinarias
43%
2do
Material
30%
3ro
Mano de obra
17%
4to
M&eacute;todos de trabajo
10%
TOTAL
Fuente: taller Santa Rosa.
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z
100%
Generalidades 15
GRAFICO N&ordm; 1
TIPOS DE PROBLEMAS PARA LA PRODUCCION
50%
45%
MAQUINAS
40%
35%
MATERIAL
30%
25%
MANO DE OBRA
20%
METODOS DE
TRABAJO
15%
10%
5%
0%
43%
30%
17%
10%
Fuente: taller Santa Rosa.
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z.
Considerando que son muchos los problemas que se suscitan en torno a la
elaboraci&oacute;n de productos de madera, pero haciendo hincapi&eacute; en los que m&aacute;s
afectan a al taller, se ha representado una reducida nomina de los
los mismos, la cual
se expone para el conocimiento de cada uno de ellos, y adem&aacute;s presentarlos
como referencia, para quienes se dedican a la fabricaci&oacute;n de muebles y enceres
de madera.
1.4 Objetivos.
1.4.1 Objetivo general.
Disminuir los tiempos
tiempos de producci&oacute;n utilizando mejor las herramientas,
equipos y materia prima en las mejores condiciones y de superior calidad para
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elaborar productos con un excelente acabado en el tiempo requerido, logrando la
satisfacci&oacute;n de los clientes al menor costo, reduciendo las perdidas y los gastos
innecesarios, optimizando los recursos.
1.4.2 Objetivos espec&iacute;ficos.
- Proponer capacitaci&oacute;n a los colaboradores, con la realizaci&oacute;n de cursos t&eacute;cnicos,
en los m&eacute;todos de trabajo para la fabricaci&oacute;n de muebles en madera.
- Establecer formas para aprovechar materiales y maderas de la regi&oacute;n, para ser
utilizados en la fabricaci&oacute;n de los muebles.
- Definir el uso racional de los materiales y las herramientas.
- Presentar una forma de capacitaci&oacute;n para establecer la condici&oacute;n viable de
ampliar y mejorar los recursos materiales existentes (herramientas y maquinaria,
materia prima, equipos inform&aacute;ticos, nueva &aacute;rea con m&aacute;s espacio f&iacute;sico...), por no
estar ubicados en un sector industrial dentro de la provincia.
MANO DE
OBRA
Incentivos
Mayores de
Edad
Falta de mantenimiento
Poca
Existencia
MAQUINARIAS
De primera
generaci&oacute;n
Escaza
Capacitaci&oacute;n
Detecci&oacute;n de
Problemas
PROCESO
De poca
Capacidad
Elevado
Costo
METODOS DE
TRABAJO
Mejorar el
Sistema
Mala
Calidad
MATERIA PRIMA
DIAGRAMA DE PROBLEMAS
GRAFICO N&ordm; 2
Planificar
Demora en la
fabricaci&oacute;n del
producto
Madera h&uacute;meda
Evaluar
Trabajos
Escases de
Accesorios.
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1.5 justificativos.
En la &eacute;poca de temporada alta (invierno) en la provincia de Santa Elena y
espec&iacute;ficamente en el cant&oacute;n salinas , origina que hasta este lugar
gran cantidad
de turistas,
ocasionando un incremento en la
productos elaborados a base de
madera,
la misma
que no
llegue una
demanda de
alcanzar&iacute;an a
satisfacer los talleres existentes en el medio , debido a que las personas que
demandan de este tipo de trabajos , estar&aacute;n por un periodo de tiempo muy breve,
estimado en tres a cuatro meses.
Haciendo necesario para quienes trabajan en este tipo de talleres, requieran
incrementar la producci&oacute;n y su mano de obra artesanal, por lo que esto ha
ocasionado un
desproporcionado incremento de los mismos, que hasta una
d&eacute;cada atr&aacute;s solo eran un numero casi imperceptible de talleres, los
que
contribu&iacute;an a la satisfacci&oacute;n del mercado demandante de los productos fabricados
en madera.
Adem&aacute;s debido al avance tecnol&oacute;gico, la automatizaci&oacute;n y el desarrollo de
nuevas formas y maquinas, se hace indispensable la capacitaci&oacute;n, actualizaci&oacute;n
del personal, adem&aacute;s debe de adquirirse nuevas maquinas, la materia prima, se
torna cada vez m&aacute;s costosa y escasa por la calidad de productos que el cliente
demanda.
Por lo que basados en estos requerimientos se va a realizar el trabajo en el
taller de muebles Santa Rosa, cuyo prop&oacute;sito ser&aacute; el de optimizar los recursos,
equipos y la mano de obra utilizados o requeridos para la fabricaci&oacute;n de toda clase
de productos, d&aacute;ndole el acabado exacto, brindando satisfacci&oacute;n a los clientes que
demanden de este taller sus productos, evitando el desperdicio de los materiales y
de la materia prima, optimizando los recursos que hasta ahora se lo hac&iacute;a de
manera anti t&eacute;cnica solo por simple apreciaci&oacute;n o deducci&oacute;n l&oacute;gica, pero se va a
reestructurar esta forma de realizar todas las cosas dentro del taller, lo que
redundara en un uso m&aacute;s razonable
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y practico de los materiales con un aprovechamiento de los tiempos en el proceso
de producci&oacute;n.
1.6 Delimitaci&oacute;n de la investigaci&oacute;n.
El desarrollo de este trabajo se va a enmarcar en lo concerniente al proceso de
la fabricaci&oacute;n de juegos de muebles para dormitorio, lo que es muy importante
para el taller en la elaboraci&oacute;n de muebles, puesto que es donde se elaboran los
diferentes productos, que luego de terminados se comercializaran y es lo que
sostiene econ&oacute;micamente al taller y al personal que en el labora, de una forma
muy eficiente d&aacute;ndole a estos muebles un excelente acabado, y adem&aacute;s logrando
que cumpla con los par&aacute;metros requeridos por los compradores, obteniendo la
satisfacci&oacute;n de ellos , en beneficio del taller.
1.7 Marco te&oacute;rico.
1.7.1 Marco hist&oacute;rico.Para la realizaci&oacute;n de este trabajo, se ha tenido que recopilar todo tipo de
informaci&oacute;n inherente a la extracci&oacute;n, comercializaci&oacute;n, tratamiento , y
elaboraci&oacute;n de productos confeccionados con madera de todo tipo , por lo cual se
procede a la recopilaci&oacute;n de datos, documentos y archivos referentes al tema
considerado dentro de este trabajo, los mismos que se utilizaran en la ejecuci&oacute;n
de este estudio, lo que hace necesario la investigaci&oacute;n para el levantamiento de
informaci&oacute;n, previo al desarrollo del trabajo en menci&oacute;n, lo que servir&aacute; para
obtener un resultado acorde con el requerimiento de dicho trabajo, y que se
aprovechar&aacute; para la elaboraci&oacute;n del documento.
Desde mediados de los '80, muchos estudios han destacado a la regi&oacute;n como
una de las m&aacute;s amenazadas sobre la Tierra en t&eacute;rminos de extinciones biol&oacute;gicas
producto de actividades humanas, la historia de la deforestaci&oacute;n en la regi&oacute;n data
desde el tiempo de la colonizaci&oacute;n, pero quiz&aacute;s el periodo entre 1950-1990 fue el
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m&aacute;s destructivo en t&eacute;rminos de p&eacute;rdida de bosque (de 63% a menos de 8% de
cobertura forestal), son varios los factores que provocaron esta dram&aacute;tica p&eacute;rdida:
En el caso de Ecuador, la poblaci&oacute;n se increment&oacute; de 4 a 12 millones de
habitantes; La reforma agraria durante los '60 y '70; promovieron la colonizaci&oacute;n
de las tierras de propiedad del estado; Los propietarios de haciendas estuvieron
poco dispuestos a mantener la tierra en un estado ‘improductivo’ (como '&aacute;reas
forestales') por miedo a la ocupaci&oacute;n por campesinos sin tierra.
Otro de los factores que incidieron en la deforestaci&oacute;n de los bosques que en
aquel tiempo estaban llenos de &aacute;rboles frondosos, fue el desarrollo de la
exploraci&oacute;n petrolera, y el uso desmedido de la madera, por lo que ahora son solo
bosques secos,
Es aqu&iacute; donde se centrara este estudio ya que para esa &eacute;poca se utilizaba la
madera tan solo para elaborar le&ntilde;a, con la cual se pod&iacute;a preparar los alimentos,
adem&aacute;s se constru&iacute;an casas, y tambi&eacute;n se realizaban trabajos de &iacute;ndole artesanal.
De aqu&iacute; que en la provincia de Santa Elena nace la carpinter&iacute;a con la confecci&oacute;n
de los primeros muebles y con ello la tala indiscriminada de los bosques
peninsulares, se empez&oacute; con la producci&oacute;n de los muebles de guayac&aacute;n, madera
que era extra&iacute;da desde la zona norte hasta los aserr&iacute;os de la libertad, que para ese
entonces solo exist&iacute;a uno del que era propietario el Sr. Pilay, era aqu&iacute; que se
realizaba la preparaci&oacute;n de la madera, convirtiendo los arboles en tablas listas para
ser trabajadas y transformadas en lindos y finos muebles.
Los primeros en realizarse fueron las puertas, ventanas, camas, juegos de sala,
etc., a los que se le fueron incorporando otro componentes como el cuero, con los
que se realizaron una gran variedad de muebles, tambi&eacute;n se los utilizo para
reemplazar al metal aplicados en diferentes tareas u obras, dada su dureza sobre
todo la del guayac&aacute;n, que luego de su casi extinci&oacute;n ocuparon su espacio maderas
como; palo de vaca , laurel, chanul, aun una de mayor dureza y m&aacute;s cotizada
como el b&aacute;lsamo, etc.
Generalidades 21
Llegando hasta lo que hoy es el trabajo con tableros aglomerados sobre todo el
conocido M. D. F., con el cual se realizan todo tipo de muebles.
MUEBLE ELABORADO EN MADERA DE LAUREL
MUEBLE ELABORADO EN MADERA DE CHANUL
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MUEBLE ELABORADO EN MADERA DE B&Aacute;LSAMO
MUEBLE ELABORADO EN AGLOMERADO DE M.D.F.
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1.7.2 Marco referencial.
El adquirir informaci&oacute;n necesaria para el desarrollo de este tema basado en
alg&uacute;n estudio realizado al momento , es escaso debido a que en este taller no se
guarda archivos o documentos, de la ejecuci&oacute;n de alg&uacute;n trabajo realizado a
profundidad, o requerido por alg&uacute;n estudiante, profesional o persona, que haya
necesitado, para llevar a cabo un trabajo de estudio en beneficio del taller,
solamente se han solicitado informaci&oacute;n para datos de orden estad&iacute;stico, para
informaci&oacute;n de la ciudadan&iacute;a del sector artesanal.
Entidades de gobierno tanto local como provincial, vinculados con el orden
artesanal o relacionados con la peque&ntilde;a industria que incentiva a esta parte del
pa&iacute;s, son quienes han necesitado del levantamiento de este tipo de informaci&oacute;n,
estad&iacute;stico m&aacute;s que de orden de promoci&oacute;n o financiamiento, la misma que se ha
utilizado para reconocer la cantidad de entidades artesanales, no as&iacute; la de estudiar
a la empresa ni mucho menos promocionarla, &uacute;nicamente ha sido para darle a
conocer cual debe de ser su participaci&oacute;n con el gobierno local en base a su
funci&oacute;n comercial dentro del &aacute;mbito, en el que desarrolla su actividad.
Por lo cual se ha necesitado recurrir a un documento de trabajo cuya similitud
con el que aqu&iacute; se presenta es de gran val&iacute;a el mismo que ha sido realizado por
dos estudiantes de la escuela superior polit&eacute;cnica campus Santa Elena en la
carrera de tecnolog&iacute;a de la madera
Para la realizaci&oacute;n de este estudio se consideran varias t&eacute;cnicas y herramientas
entre las que se encuentran:
- Diagrama de flujos
- Foda.
- Fuerzas de Porter.
- Diagrama de Ishikawa.
- Diagrama de Pareto.
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- TIR.
- VAN
- Distribuci&oacute;n de planta
1.8 Metodolog&iacute;a.
Partimos de un principio fundamental en este estudio, la globalizaci&oacute;n, es
decir, integrar en un mismo espacio diferentes &aacute;reas cuyo nexo de uni&oacute;n es la
ejecuci&oacute;n de trabajos (en la mayor&iacute;a de los casos) y la laboral en todos ellos.
Esto supone en la pr&aacute;ctica del d&iacute;a a d&iacute;a un mayor aprovechamiento de los
recursos que se tienen, y que se utilizan en las distintas fases de producci&oacute;n,
recursos de los cuales se pueden beneficiar la totalidad de las personas, que
participan en el taller de carpinter&iacute;a y ebanister&iacute;a en el que se realizan estos
trabajos.
Por otro lado, la heterogeneidad de los grupos a los cuales dirigimos nuestra
atenci&oacute;n como potenciales clientes incrementa la riqueza formativa, educativa y
econ&oacute;mica planteada, siendo integradora en s&iacute; misma y evitando de esta forma
crear proyectos &quot;gueto&quot; (aislados), que se limiten a crearlos sin mostrar o vender a
los dem&aacute;s.
En los que se tenga que acostumbrar a permanecer dentro del mismo, en esto lo
primordial ser&aacute; el estudio de campo, por lo que se debe de salir y ver la o las
mejores opciones de estudio y trabajo, aunque tambi&eacute;n tenemos la observaci&oacute;n, y
la de recopilaci&oacute;n de datos , modelos y dise&ntilde;os que se puedan crear, para que de
esta forma el taller pueda obtener toda la informaci&oacute;n necesaria, que le permita
proyectarse de una manera segura hacia un futuro m&aacute;s prospero y con mejores
alternativa de progreso y desarrollo.
CAPITULO II
SITUACION ACTUAL.
2.1 Capacidades de producci&oacute;n: instalada y utilizada.
Capacidad de producci&oacute;n o capacidad productiva.- es el m&aacute;ximo nivel de
actividad que se puede alcanzar con una estructura productiva dada, en una
empresa o taller.
2.1.1 Capacidad de producci&oacute;n instalada.
En la actualidad cuenta con un &aacute;rea para la producci&oacute;n de 130 mt2, de los
cuales solo las maquinas existentes en el taller ocupan 6,38 mt2. Por lo que se est&aacute;
proyectando adecuar toda el &aacute;rea, en mejoras de la producci&oacute;n. Los incrementos
y disminuciones de la capacidad productiva provienen de decisiones de inversi&oacute;n
o desinversi&oacute;n (por ejemplo, la adquisici&oacute;n de una m&aacute;quina adicional).
El taller Santa Rosa tiene una capacidad de producci&oacute;n que est&aacute; conformada
por
un equipo de trabajo integrado por
seis maestros operadores y dos
ayudantes, para efectos de desarrollo de la presente propuesta se contara con el
aporte de un maestro carpintero conocedor en materia de la ebanister&iacute;a, adem&aacute;s se
cuenta con una serie de maquinas las mismas que se detallan en el siguiente
cuadro:
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CUADRO N&ordm; 3
MAQUINAS Y EQUIPOS EXISTENTES
maquinaria y equipo
cantidad
Consumo/mes Costo/mes
Bancos de trabajo
2
-
Cepillo primario
1
270 kw
$ 41,02
Compresor
1
110 Kw
$ 16,71
Ensambladora pulidora
1
23 kw
$ 3,49
Sierra cinta
1
90 kw
$ 13,67
Sierra de mesa circular
1
225 kw
$ 34,19
Torno
1
180 kw
$ 27,35
Taladros
2
15 kw
$ 2,28
TOTAL
$ 138,71
Fuente: Taller Santa Rosa
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z.
2.1.2 Capacidad de producci&oacute;n utilizada.
Tambi&eacute;n se puede definir esto como la cantidad m&aacute;xima de producci&oacute;n en el
inventario surtido y calidad previstos, que se pueden obtener por el taller en un
determinado per&iacute;odo con la plena utilizaci&oacute;n de los medios b&aacute;sicos productivos
bajo condiciones &oacute;ptimas de explotaci&oacute;n.
En el cuadro N&ordm; 4 se podr&aacute;n encontrar los valores de cada uno de los materiales
necesarios para la fabricaci&oacute;n de cada uno de los juegos de muebles para dormitorios
anteriormente mencionado. Ver Anexos N&ordm; 1 y N&ordm; 2
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CUADRO N&ordm; 4
CAPACIDAD DE PRODUCCION
COSTO
Material
Cant.
tabl&oacute;n
1
tablas
2
juego de
1
&aacute;ngulos
tablas
2
laca
&frac14; Lit.
sellador
&frac14; Lit.
Diluyente
1 Gln.
lija
1 pie
DESCRIPCI&Oacute;N / USO
Para fabricar las patas de la cama
Para las arnillas de cabecera, piecera y
los largueros
Para colocar en los largueros
Para la parrilla y topes de largueros
Para acabado
Unit.
Total
$ 22,00
$ 22,00
$ 15,00
$ 30,00
$ 1,56
$ 1,56
$ 3,60
$ 7,20
$ 3,70
$ 3,70
$ 3,80
$ 3,80
$ 5,13
$ 5,13
$ 2,58
$ 2,58
$ 75,97
TOTAL
Producci&oacute;n
1 cama con dos veladores ( d&iacute;a)
10 camas y 20 veladores
(semana)
Costo de
P.V.P.
beneficio
$ 75,97
$ 150
$ 74,03
$ 759,70
$ 1.500
$ 740,30
producci&oacute;n.
Fuente: Cotizaci&oacute;n
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z.
Cuenta con una capacidad de producci&oacute;n, de una cama de dos plazas con sus
respectivos veladores, en siete horas laboradas, pero como se trabaja en dos
grupos, se producen dos camas al d&iacute;a, por lo que trabajando hasta el d&iacute;a s&aacute;bado
se logra fabricar diez camas a la semana, con su respectivo juego de veladores a
raz&oacute;n de
$ 150 cada juego, lo que a la semana representa un valor total de
$ 1.500 y $ 6.000 al mes.
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2.2 Recursos productivos.
Al momento se puede considerar dos recursos importantes como son:
2.2.1. Recurso humano.
En la actualidad cuenta con ocho trabajadores permanentes, de los cuales seis
cumplen la funci&oacute;n de maestros operadores y dos los que realizan la labor de
ayudantes.
Por medio de este cuadro
se presenta cada uno de los nombres de quienes
laboran en el taller, y de la funci&oacute;n que realizan aunque estas tareas las puede
desempe&ntilde;ar una persona o varias, el objetivo b&aacute;sico que se persigue con estas
tareas es la de implantar la estrategia del trabajo en equipo a trav&eacute;s de las personas
que aqu&iacute; colaboran.
CUADRO N&ordm; 5
RECURSO HUMANO DEL TALLER
NO
NOMBRES
AREA
1
Juan Vera Pita
Armador
2
Francisco Vera Pita
Dise&ntilde;ador
3
Vicente Gonz&aacute;lez
4
Rufino Suarez
Cepillador
5
Rafael Mat&iacute;as
Laqueador
6
Alberto panchana
Aserrador
7
Joaqu&iacute;n Mateo
Ayudante
8
Segundo Roca Reyes
Ayudante
Tornero
Fuente: Taller Santa Rosa
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z.
En esta nomina se destaca que, a pesar de tener indicada la funci&oacute;n que
desempe&ntilde;a cada una de las personas, con quienes se cuenta al momento de
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realizar el trabajo de fabricaci&oacute;n, de los productos construidos en madera, los
que al contar con un mejor espacio de acci&oacute;n en el trabajo, les va a facilitar el
movimiento, por lo que teniendo mayor libertad de acci&oacute;n, podr&iacute;an aumentar la
capacidad de producci&oacute;n.
Organigrama laboral.
Adem&aacute;s se ha establecido un organigrama laboral para por medio de el poder
conocer como est&aacute;n organizados dentro del taller, y as&iacute; saber el cargo y la
responsabilidad de cada uno, tambi&eacute;n se representa gr&aacute;ficamente, como est&aacute;
distribuida la funci&oacute;n de cada trabajador, y cu&aacute;l es el orden determinado para
cada uno de
ellos, a fin
de realizar su labor, sin tener que ocasionar
inconvenientes por el desconocimiento de sus funciones y tareas, lo que causara
un mejor ambiente laboral.
GRAFICO N&ordm; 3
ORGANIGRAMA DE TRABAJO
Maestro
Dise&ntilde;ador
Secretaria
Armador
Aserrador
Ayudante
Laqueador
Tornero
Ayudante
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De esta forma se ha graficado el orden de cada trabajador dentro del taller a
fin de mejorar la producci&oacute;n y productividad, para con la demanda, dentro de la
provincia y la regi&oacute;n.
Al observar este organigrama laboral se puede destacar la labor del maestro
aserrador, quien desempe&ntilde;a esta funci&oacute;n un periodo establecido de tiempo,
considerando que el material a preparar o cortar es &uacute;nicamente para elaborar un
producto determinado.
Una vez concluida su labor, este asiste en su funci&oacute;n al maestro armador, con
quien se dedica a la fabricaci&oacute;n de los variados tipos de muebles en este caso de
preferencia los juegos de muebles para dormitorio.
JUEGO DE MUEBLES PARA DORMITORIO
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2.2.2. Recursos Materiales.
En todo taller se debe contar con los equipos suficientes e id&oacute;neos, para
realizar la labor de fabricar los diferentes productos que luego ofertara al mercado,
para asegurar el mayor rendimiento de los equipos y de las instalaciones, estos se
deben de utilizar con efectividad. As&iacute;, tanto los m&eacute;todos como el equipo, deben
tener la suficiente flexibilidad, en el cuadro N&ordm; 6 se indica cada una de las
maquinas con que cuenta el taller
CUADRO N&ordm; 6
MAQUINARIAS DEL TALLER
Cant.
MAQUINA
1
Sierra de mesa
1
Sierra cinta
1
Torno
1
Cepillo primario
1
Ensambladora
1
Compresor
2
taladros
Fuente: taller Santa Rosa.
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z.
CARACTERISTICAS
Motor de inducci&oacute;n de 1.5 hp. Voltaje
de 115/230 v. disco de 10” de di&aacute;metro
con una velocidad de 3000 rpm. con eje
de 5/8”
Motor de 3 amp. De 115/230.
Motor de 1/2” hp. Con voltaje de 120v
tornea objetos de hasta 10” de di&aacute;metro.
Motor de 1 hp. Con una velocidad de
4800 rpm. Y di&aacute;metro de 64mm.
Capacidad de corte, ancho de 6 1/8“y de
profundidad 1/8” ,14.400 cortes por
minuto.
Motor de 6,5 amp. Port&aacute;til velocidad de
10.000 rpm. Gu&iacute;a de pieza ajustable de 00
- 900 profundidad de corte 20 mm.
Velocidad de 1.750 rpm. Con 5,4 pie
c&uacute;bicos por minuto a 90 PSI (libras por
pulgadas cuadradas un TK. De 15 gal.
De 120 v. con velocidad de 850 rpm. Y
un portabrocas de &frac12;”.
Situaci&oacute;n actual 32
Estos son los diferentes equipos que se utilizan para realizar la fabricaci&oacute;n de
los diferentes productos elaborados en madera, cumpliendo una variedad de tareas
durante el proceso de fabricaci&oacute;n en condiciones variables. Una revisi&oacute;n
cuidadosa de muchos trabajos, con frecuencia revela posibilidades de utilizar una
mayor parte de las m&aacute;quinas y de toda su capacidad.
Distribuci&oacute;n del taller.
La distribuci&oacute;n f&iacute;sica del taller es un elemento importante del sistema de
producci&oacute;n que comprende instrucciones de operaci&oacute;n, control de inventarios,
manejo de materiales, programaci&oacute;n, determinaci&oacute;n de rutas y despacho. Todos
estos elementos deben integrarse con cuidado para satisfacer el objetivo
establecido, que parte de lo referente a los recursos productivos que forman
parte del taller.
Se necesita ubicar cada una de las diferentes &aacute;reas a utilizar y donde se
encuentran ubicadas las diferentes maquinas con que cuenta el taller para la
producci&oacute;n, todas las distribuciones de planta representan una distribuci&oacute;n de
planta b&aacute;sica o una combinaci&oacute;n de dos de ellas: por producto o en l&iacute;nea y por
proceso o funcional.
Dado que se agrupan instalaciones muy diferentes, la capacitaci&oacute;n de los
operarios puede ser complicada, sobre todo si no se dispone de un trabajador
especializado en el &aacute;rea inmediata que ense&ntilde;e a uno nuevo.
Para tener una idea m&aacute;s concreta del espacio que ocupan las maquinas, por su
requerimiento y versatilidad, se pone de manifiesto una tabla en la que est&aacute;n
incluidas todas y cada una de las dimensiones de las maquinas con que cuenta el
taller en los actuales momentos para realizar todos los procesos de producci&oacute;n,
que se deben de cumplir para la fabricaci&oacute;n de un determinado mueble.
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CUADRO N&ordm; 7
DATOS DE REFERENCIA PARA LAS MAQUINAS Y &Agrave;REAS
#
MAQUINA
DIMENSIONES AREA m2
1
Sierra de corte circular
0,51 x 0,68
0,34
2
Cepillo
1,16 x 0,72
0,83
3
Torno
2,10 x 0,65
1,36
4
Sierra cinta
0,65 x 1,20
0,78
5
Banco de trabajo # 1
1,80 x 0,85
1,53
6
Banco de trabajo # 2
1,80 x 0,85
1,53
6,37 m2
#
AREA
I
Bodega de materiales y herramientas
3,00 x 5,00
15,00
II
Bodega de materia prima madera
3,00 x 10,00
30,00
III
Vivienda
6,00 x 10,00
60,00
IV
Sala de acabados
2,50 x 3,00
7,50
V
Sala de productos terminados
2,50 x 3,00
7,50
120,00 m2
Fuente: taller Santa Rosa.
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z.
En este cuadro se describe cada una de las dependencias con que cuenta el
taller, las mismas que son utilizadas para la fabricaci&oacute;n de los muebles.
Aqu&iacute; se detallan el espacio y las medidas del espacio f&iacute;sico que ocupan dentro
del taller, cada una de las diferentes &aacute;reas y maquinas en las cuales se trabaja,
dentro del terreno ocupado para la fabricaci&oacute;n de los diferentes muebles y de
c&oacute;mo est&aacute; distribuido para su funcionamiento operativo - productivo.
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GRAFICO N&ordm; 4
DISTRIBUCION ACTUAL DEL TALLER
(I)
BODEGA DE
MATERIALES
5
BANCO # 1
6
BANCO # 2
2
(II)
BODEGA
DE
MATERIA
PRIMA
CINTA
4 SIERRA
CEPILLO
3
TORNO
(III)
VIVIENDA
25 m VIA P&Uacute;BLICA
1 SIERRA
CIRCULAR
(IV)
SALA DE
ACABADOS
(V)
PRODUCTOS
TERMINADOS
10 m.VIA P&Uacute;BLICA
Fuente: taller Santa Rosa
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z.
Por medio del dise&ntilde;o de la distribuci&oacute;n del taller se ha expuesto la ubicaci&oacute;n
de cada una de las maquinas y el recorrido que se debe de hacer, en la actualidad
se realiza demasiado trabajo innecesario, debido a que esta no es una ubicaci&oacute;n
t&eacute;cnica solo se ha realizado por la experiencia y de forma emp&iacute;rica.
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2.3 Procesos de producci&oacute;n (diagramas de: flujos de proceso, operaciones,
de recorrido).
Durante la elaboraci&oacute;n de todo tipo de productos dentro de los diferentes
talleres de producci&oacute;n se suscitan varios tipos de formas o maneras de elaborar
un determinado bien, el mismo que debe de seguir una norma de elaboraci&oacute;n o
control del desarrollo del mismo para su perfecta ejecuci&oacute;n, en este lugar de
trabajo se dan los siguientes pasos:
2.3.1 Diagrama de operaciones.
Por medio de este diagrama se puede observar las diferentes fases, que se
deben de cumplir durante todo el proceso de fabricaci&oacute;n de un producto (cama),
dentro del taller, desde la recepci&oacute;n de la materia prima (madera), hasta el
producto terminado (cama)
a).- cortada de la madera
b).- cepillada de la madera
c).- Tornear las patas de cabecera y piecera
d).- lijada de las mismas
e).- preparar arnillas
f).- realizar huecos para unir las piezas
g).- pegar piezas
h).- poner &aacute;ngulos
i).- dejar secar las uniones
j).- armar la cama
k).- realizar el pulido y laqueado
l).- poner en exhibici&oacute;n
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PIEZAS QUE CONFORMAN UNA CAMA
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GRAFICO N&ordm; 5
DIAGRAMA DE OPERACIONES
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Viene
16
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&Aacute;ngulos
17
Armar
23
Pulir
8
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28
Cama
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Pulir
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Acabado
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Para la obtenci&oacute;n de un determinado producto ser&aacute; necesario cumplir con una
serie de procedimientos individuales de modo que, dependiendo de la sucesi&oacute;n de
informaci&oacute;n, puede denominarse proceso tanto al conjunto de operaciones desde
la procedencia de los recursos naturales necesarios hasta la venta del producto
como a las efectuadas en un puesto de trabajo con una establecida m&aacute;quina
herramienta
2.3.2 Diagrama de flujo del proceso.
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO.- Un diagrama de flujo es una
representaci&oacute;n grafica de un conjunto de operaciones. Se utiliza en disciplinas
como la programaci&oacute;n, los procesos industriales y la psicolog&iacute;a del juicio. Estos
diagramas traen s&iacute;mbolos con significados bien definidos que constituyen los
pasos del proceso, y representan el flujo de ejecuci&oacute;n mediante flechas que
conectan los puntos de inicio y de t&eacute;rmino.
Lic. Ana Mar&iacute;a V&aacute;zquez (buenos aires), indica que el flujo de procesos es:
Los diagramas de flujo (o flujogramas) son diagramas que
emplean s&iacute;mbolos gr&aacute;ficos para representar los pasos o etapas de
un proceso. Tambi&eacute;n permiten describir la secuencia de los
distintos pasos o etapas y su interacci&oacute;n. (EL PRISMA).
Se procede a graficar en un cuadro los diferentes s&iacute;mbolos, que se utilizaran
dentro del taller, con la definici&oacute;n correspondiente, de cada uno de ellos, y de esta
forma definir cada uno de los pasos que se tienen que cumplir, para la fabricaci&oacute;n
de un determinado producto, en este caso, espec&iacute;ficamente la elaboraci&oacute;n de los
juegos de muebles de dormitorio.
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CUADRO N&ordm; 8
SIMBOLOGIA UTILIZADA
Operaci&oacute;n.- representa las etapas principales del proceso, se
crea, se cambia o se a&ntilde;ade algo, implican actividades.
Transporte.- es el movimiento del material, personal u objeto de
estudio desde una posici&oacute;n o situaci&oacute;n a otra.
Inspecci&oacute;n.- se produce cuando los art&iacute;culos, son comprobados,
revisados o examinados en relaci&oacute;n con la calidad y cantidad
Demora.- cuando las condiciones no permiten o no requieren
una ejecuci&oacute;n inmediata de la pr&oacute;xima acci&oacute;n planificada.
Almacenamiento.- se produce cuando algo permanece en un
sitio sin ser trabajado o en proceso de elaboraci&oacute;n, esperando una
acci&oacute;n
Fuente: Taller Santa Rosa
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z.
Como se conoce un proceso de producci&oacute;n, o tambi&eacute;n llamado proceso
industrial, de elaboraci&oacute;n o producci&oacute;n, es el conjunto de procedimientos
necesarios para cambiar las caracter&iacute;sticas de las materias primas, las cuales
pueden ser de naturaleza muy variada tales como la forma, la densidad, la
resistencia, el tama&ntilde;o, etc. Las mismas que se realizan en el &aacute;mbito de las
producciones.
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CUADRO N&ordm; 9
FLUJO DEL PROCESO
Ubicaci&oacute;n: salinas
Actividad:
elaborar camas
Fecha: agosto 2010
Operador
Analiza:
: Juan
C. Alvia
vera
M&eacute;todo: actual
Tipo: material
RESUMEN
actividad
actual
propuesto
ahorro
Operaci&oacute;n
transporte
12
9
10
8
2
1
demora
2
2
-
4
1
425
57
2
1
370
44
2
55
13
Inspecci&oacute;n
almacenaje
Tiempo (min.)
Distancia(Mts.)
costo
$75,97
Tiemp
o
(min.)
s&iacute;mbolos
Descripci&oacute;n de actividad
Llevar madera a la sierra
Encender el motor de la sierra
Aserrar la madera
Verificar cortes en banco # 1
Trasladar madera al cepillo
Cepillar material
Separar las piezas
llevar partes al torno
otra parte se lleva al banco # 1
Tornear y lijar patas para camas
Verificar
Trasladar patas de cama hasta la sierra
Hacer huecos para arnillas
Mover arnillas ha sierra cinta
Cortar modelo de arnillas
Revisar arnillas
Llevar hasta banco # 2
Pegar cabecera y piecera
Secar pegada de cabecera y piecera
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
PASA
05
05
45
02
02
30
05
02
01
80
02
03
15
03
16
02
02
05
120
Distancia
(Mts.)
4
5
4
12
4
10
9
5
-
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VIENE
•
Poner soporte a larguero
Poner &aacute;ngulos
Armar cama
Comprobar armada
Lijada y pulida de cama
Trasladar al &aacute;rea de laquear
Laquear y dar acabado
Secada de laca
Traslado a exhibici&oacute;n
Exhibici&oacute;n
•
•
•
•
•
•
•
•
TOTALES
9
2
•
1
5
12
05
10
08
03
15
03
20
15
01
3
1
425
57 m2
Fuente: Taller Santa Rosa
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z.
De manera grafica se expondr&aacute;n algunos de los procesos que se efect&uacute;an con
cada una de las diferentes actividades que lo conforman:
CUADRO N&ordm; 10
ASERRAR LA MADERA
Tiempo
(min.)
s&iacute;mbolos
Descripci&oacute;n de actividad
Ingresa la materia prima
Escoger la madera para cortar
Encender el motor de la sierra
Verificar las dimensiones
Proceder al corte
Luego apaga el motor
Lleva el material preparado
TOTAL
•
•
•
•
•
•
•
2
-
-
2
3
03
06
03
35
01
02
50
Distancia
(Mts.)
4
4
Fuente: Taller Santa Rosa
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z.
En el momento de su proceso inicial para el aserrado y preparaci&oacute;n de la
madera, esta se obtiene de los proveedores que en su mayor&iacute;a son los aserr&iacute;os,
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quienes nos dotan de materia prima, puesto que la mayor&iacute;a de los muebles que
aqu&iacute; se fabrican son de la madera obtenida de los bosque propios de la provincia y
de la regi&oacute;n debido a que en el taller muy poco se trabaja con los aglomerados.
CUADRO N&ordm; 11
CEPILLAR MATERIAL
Tiempo
(min.)
s&iacute;mbolos
Descripci&oacute;n de actividad
Traer material de la sierra
Regular la cuchilla
Encender el cepillo
Cepillar la madera
Verificar ancho de las partes
Apagar cepillo
Retirar material
TOTAL
•
•
•
•
•
•
•
2
-
-
2
3
02
05
01
15
02
01
04
30
Distancia
(Mts.)
9
9
Fuente: Taller Santa Rosa
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z.
Se procede a realizar esta etapa del proceso, para de esta forma evitar que la
madera, presente las asperezas que deja el corte de la sierra en cada pieza a ser
trabajada, y est&aacute; se pueda manipular de una forma m&aacute;s segura, y sin riesgo de que
cause lesi&oacute;n en quien realice el trabajo.
Situaci&oacute;n actual 44
CUADRO N&ordm; 12
TORNEAR Y LIJAR PATAS PARA CAMAS
Tiempo
(min.)
s&iacute;mbolos
Descripci&oacute;n de actividad
Traer material desde la sierra
Verificar el di&aacute;metro
Colocar y ajustar al torno el material
Tornear
Lijar
Verificar
Retirar
llevar hasta banco para pegar
TOTAL
•
•
•
•
•
•
•
•
2
2
4
03
03
05
45
15
02
05
02
80
Distancia
(Mts.)
12
12
Fuente: Taller Santa Rosa
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z.
El torneado es una parte que requiere de mucho cuidado, puesto que
corresponde darle a las piezas, la medida requerida para que esta pueda ser bien
trabajada
CUADRO N&ordm; 13
HACER HUECOS PARA ARNILLAS
Tiempo
(min.)
s&iacute;mbolos
Descripci&oacute;n de actividad
Recibir pieza torneada
Ajustar broca en el mandril
adaptar medida para taladrar
Realizar huecos
Verificar piezas para acoplar
TOTAL
Fuente: Taller Santa Rosa
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z.
•
•
•
•
1
-
-
•
1
3
02
02
01
08
02
15
Distancia
(Mts.)
10
10
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Este proceso se realiza en la misma m&aacute;quina con que se asierra la madera, la
que cuenta con un mandril para instalar brocas de diversos di&aacute;metros, y que sirve
para realizar los huecos necesarios para armar las partes de la cama.
CUADRO N&ordm; 14
REALIZAR CORTE EN SIERRA CINTA
Tiempo
(min.)
s&iacute;mbolos
Descripci&oacute;n de actividad
Trasladar material hasta sierra cinta
•
Dibujar modelo acortar
•
Comprobar estado de la sierra
•
•
Esperar encendido
Distancia
(Mts.)
01
9
05
-
-
-
-
-
Encender motor de la sierra
•
-
-
Cortar pieza
•
10
-
Apagar sierra
•
-
-
4
16
9
TOTAL
1
1
-
1
Fuente: Taller Santa Rosa
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z.
Aqu&iacute; se le dar&aacute; la forma al dise&ntilde;o requerido por el cliente, para lo que ser&aacute; la
cabecera y la piecera de la cama, puesto que es el mismo quien escoge el dise&ntilde;o o
modelo que desea.
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CUADRO N&ordm; 15
PEGAR CABECERA Y PIECERA
s&iacute;mbolos
Descripci&oacute;n de actividad
Receptar todas las piezas
Traer goma
Aplicar goma a las piezas
Unir las piezas
Colocar tarugos
Esperar el secado
TOTAL
•
•
•
•
•
1
•
2
-
-
3
Tiempo
Distancia
(min.)
(Mts.)
01
01
01
02
115
120
5
5
Fuente: Taller Santa Rosa
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z.
Aqu&iacute; es el &aacute;rea, donde se le va dando forma al mueble, en el referido caso el
juego de dormitorio solicitado por el cliente.
CUADRO N&ordm; 16
ARMAR CAMA
Tiempo
(min.)
s&iacute;mbolos
Descripci&oacute;n de actividad
Reunir piezas de la cama
Ubicar &aacute;ngulos
Realizar huecos con taladro
Colocar pernos en &aacute;ngulos
Ajustar pernos
Verificar que este bien armar
TOTAL
Fuente: Taller Santa Rosa
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z.
•
•
•
•
•
1
-
-
•
2
3
02
01
02
01
02
08
Distancia
(Mts.)
4
4
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En esta parte del proceso la cama est&aacute; totalmente armada, con todas y cada una
de sus partes, lista para el proceso final, con el cual se da por terminado todo el
proceso, y es de donde depende la buena presentaci&oacute;n del producto.
CUADRO N&ordm; 17
LAQUEAR Y DAR ACABADO
Tiempo
(min.)
s&iacute;mbolos
Descripci&oacute;n de actividad
Reunir los componentes a utilizar
Preparar la mezcla de laca
•
•
Verificar pistola de laquear, boquilla
•
Filtrar la mezcla
Llenar la pistola
Probar compresor
Enchufar todo el equipo
Laquear
Esperar el secado
Llevar a exhibir
•
•
TOTAL
•
•
•
•
•
2
1
2
5
05
11
01
02
03
01
20
10
01
54
Distancia
(Mts.)
3
1
4
Fuente: Taller Santa Rosa
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z.
Aqu&iacute; se da el arreglo final, que requiere el cliente para su mueble, y ser&aacute; lo que
garantice la satisfacci&oacute;n por la entrega en el tiempo indicado, y con el acabado
requerido, de acuerdo a lo solicitado por el cliente que adquiere los productos
elaborados en el taller.
2.3.3 Diagrama de recorrido del taller (planta).
Adem&aacute;s se presenta un diagrama, que muestra como se est&aacute;n realizando los
recorridos en el taller para la fabricaci&oacute;n de los variados productos.
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GRAFICO N&ordm; 6
DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL TALLER
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2.4 Registro de problemas (recolecci&oacute;n de datos de acuerdo a problemas)
Problemas
Conocemos a la carpinter&iacute;a como un oficio en donde se trabaja la madera y sus
derivados, con el fin de poder cambiar su forma f&iacute;sica para inventar o crear
objetos &uacute;tiles para el desarrollo humano; los mismos que pueden ser; muebles
para una vivienda, juguetes, caba&ntilde;as, mesas, escritorios de trabajo, entre otros.
Al tener en consideraci&oacute;n varios de los puntos cr&iacute;ticos con que cuenta el taller
Santa Rosa se debe de empezar por reconocer algunos de los problemas que
existen al interior de la misma, entre los que se tienen:
Maquinas (maquinarias).
Principales
Material (materia prima).
Problemas
Mano de obra
M&eacute;todos de trabajo
1.- Maquinas o maquinarias.- Como toda actividad artesanal, la carpinter&iacute;a
requiere de ciertas herramientas o equipamientos para que se pueda realizar el
trabajo deseado en madera, dentro de las principales herramientas, se encuentran
las de tipo manual, pero en la carpinter&iacute;a, no todas las herramientas son manuales,
existen equipos el&eacute;ctricos que se emplean para esta actividad, y es uno de los
principales componentes de un taller de productos elaborados en madera.
Como en la mayor&iacute;a de los talleres, la maquinaria, es un recurso muy valioso,
aunque es renovable, resulta muy costosa su inversi&oacute;n, por lo que se debe de
cuidar con mucho esmero para su optimo desempe&ntilde;o, y de esta manera poder
obtener el rendimiento deseado, en beneficio de todos quienes laboran en una
taller, ya que su mal uso causar&iacute;a desperfectos en la misma, originando p&eacute;rdidas
significativas, dentro de los principales problemas que se derivan de las
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maquinarias son; poco mantenimiento, tienen poca capacidad de trabajo, son de
primera generaci&oacute;n, y son pocas,
2.- Material.- Poniendo atenci&oacute;n a cada uno de los diferentes componentes
requeridos para la fabricaci&oacute;n de las camas, se puede observar que la mayor
incidencia de los problemas se encuentran en lo que se refiere a la materia prima,
ya que la misma constituye parte fundamental en el desarrollo del trabajo, entre
los que se tiene los siguientes: elevados costos, escases de accesorios, madera
h&uacute;meda, insuficiente.
3.- Mano de obra.- Como dijimos antes, la carpinter&iacute;a es un oficio, por ende debe
haber una persona que lo ejerza, esta persona se denomina carpintero, la misma
trabajar&aacute; la madera especializ&aacute;ndose en la confecci&oacute;n de mobiliarios.
El trabajo en madera es uno de los trabajos de la industria humana m&aacute;s antigua
que hasta hoy conocemos, por lo cual, podemos afirmar que existe en cada cultura
y regi&oacute;n, cada una de ellas tendr&aacute; diferentes formas y herramientas para trabajar la
madera.
El requerimiento de mano de obra para la elaboraci&oacute;n de los productos es muy
necesario, por lo que al requerir de ella se debe de tener en cuenta muchos
factores, pues de lo contrario lo &uacute;nico que se lograr&iacute;a, es que el trabajo sufra
demoras y atrasos, en la elaboraci&oacute;n y entrega de las diferentes obras que se han
contratado por parte de quienes forman parte del taller, entre los principales
factores que afectan a este taller se encuentran: poca capacitaci&oacute;n, mayores de
edad, incentivos, escases de personal t&eacute;cnico.
4.- M&eacute;todos de trabajo.- Uno de los aspectos muy relevantes dentro de este taller
son
los m&eacute;todos de trabajo, que constituyen recursos necesarios de la
instrucci&oacute;n; son los veh&iacute;culos de realizaci&oacute;n ordenada, met&oacute;dica y adecuada
de la misma, las reglas y t&eacute;cnicas tienen por objeto hacer m&aacute;s eficiente la
administraci&oacute;n de la ense&ntilde;anza, gracias a ellos, pueden ser elaborados los
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conocimientos, adquiridas las habilidades e incorporados con menor esfuerzo
los ideales y actitudes que el taller pretende proporcionar a sus trabajadores.
Esto apoya principalmente a los componentes del grupo de trabajadores
contribuyendo cada uno con una parte de responsabilidad, ya que la uni&oacute;n de
esfuerzos y de la colaboraci&oacute;n entre ellos resulta el trabajo total.
Aplicando estas t&eacute;cnicas de trabajo en el taller serian una gran ayuda en
beneficio de todos pero dada las circunstancias y como no se aplican resulta
incomodo la realizaci&oacute;n de las diferentes tareas, ya que cada uno efect&uacute;a su labor
de la mejor manera que ellos consideran posible de efectuar, lo que resulta poco
beneficiosos para el objetivo de los propietarios, que son quienes desean tener una
mayor eficiencia en el desarrollo de cada actividad con el resultado deseado.
CAPITULO III
ANALISIS Y DIAGN&Oacute;STICO.
3.1 An&aacute;lisis de datos e identificaci&oacute;n de problemas (diagramas: Pareto, causa –
efecto, Ishikawa, fuerzas de porter, foda, etc.)
El diagrama de Pareto es una comparaci&oacute;n ordenada de factores relativos a un
problema. Esta comparaci&oacute;n
ayudara
para identificar y enfocar los pocos
factores vitales diferenci&aacute;ndolos de los muchos factores &uacute;tiles. Esta herramienta es
especialmente valiosa en la asignaci&oacute;n de prioridades a los problemas de calidad,
en el diagn&oacute;stico de causas y para la soluci&oacute;n de las mismas.
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Como el mayor porcentaje de problema lo representan las maquina, dentro del
taller, es indudable que se deber&aacute; establecer medios o formas de soluci&oacute;n para este
tipo de molestias que afectan directamente al desempe&ntilde;o id&oacute;neo del taller y de
cada uno de los que en ella laboran, que son los puntos a considerar dentro del
desarrollo de producci&oacute;n del taller, los cuales son los siguientes:
Poco mantenimiento.- Debido al tiempo que tienen de ser utilizadas en la
elaboraci&oacute;n de los diferentes productos, el desgaste de estas ha ocasionado que sus
partes y piezas se vayan deteriorando lentamente, por el tiempo y por el uso,
originando que las mismas sufran paralizaciones por que se deben de reparar,
tardando el proceso de fabricaci&oacute;n.
Poca existencia.- Los tiempos cambian y el avance tecnol&oacute;gico hace que esto sea
m&aacute;s notorio, pues aqu&iacute; la existencia de maquinarias, herramientas y equipos aun,
no se ha incrementado en la medida de los requerimientos, por lo
que en
ocasiones se ha debido de recurrir al alquiler, de aquellas que se ha necesitado
para efectuar un trabajo determinado.
De primera generaci&oacute;n.- La maquinaria instalada actualmente en este taller es
de primera generaci&oacute;n, debido a que esta se adquiri&oacute; al momento de instalarse el
taller, en la actualidad aun no cuenta con maquinas y herramientas actualizadas, lo
que ocasiona que las mismas soporten alg&uacute;n desperfecto, debido a que varias ya
cumplieron su ciclo de vida &uacute;til, pero que al momento siguen funcionando, pero
de una manera forzada, lo que adem&aacute;s ocasiona demoras en la realizaci&oacute;n de
determinados trabajos produciendo malestar, tanto al taller, como a los clientes y
por ende en los trabajadores.
Poca capacidad.- Como se indico al inicio de este trabajo, esto comenz&oacute; como un
taller artesanal pero que para la elaboraci&oacute;n de muebles y enceres se adquirieron
maquinas de peque&ntilde;a envergadura y de poco volumen de producci&oacute;n, las mismas
que en la actualidad debido a la demanda de productos, por parte de los clientes se
vuelve necesario forzar la capacidad productiva de las maquinas, lo que ocasiona
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ciertos contratiempos en el personal por poner a punto las maquinas trabajando
mayor tiempo del requerido para la realizaci&oacute;n de un determinado trabajo.
Habitualmente, el estudio interno, ha buscado establecer cu&aacute;l es el verdadero
prop&oacute;sito de este an&aacute;lisis, por lo que se debe de comprender las caracter&iacute;sticas
esenciales del taller, y adem&aacute;s considerar, aqu&eacute;llas que le permiten alcanzar sus
objetivos, conocer de manera precisa los problemas que influyen en este taller,
para tal efecto se utilizara una herramienta muy practica y eficaz como lo es el
diagrama causa – efecto o Ishikawa
El Diagrama de Ishikawa, tambi&eacute;n llamado diagrama de causa-efecto, es una
de las diversas herramientas surgidas a lo largo del siglo XX en &aacute;mbitos de la
industria y posteriormente en el de los servicios, para facilitar el an&aacute;lisis de
problemas y sus soluciones en esferas como lo son; calidad de los procesos, los
productos y servicios.
Fue concebido por el ingeniero japon&eacute;s Dr.Kaoru Ishikawa en el a&ntilde;o 1943. Se
trata de un diagrama que por su estructura ha venido a llamarse tambi&eacute;n: diagrama
de espina de pescado, que consiste en una representaci&oacute;n gr&aacute;fica sencilla en la que
puede verse de manera relacional una especie de espina central, que es una l&iacute;nea
en el plano horizontal, representando el problema a analizar, que se escribe a su
derecha.
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Por medio de este diagrama se ha podido mostrar, conforme a los datos
obtenidos cuales son las causas que presentan mayores problemas dentro del
taller, en la elaboraci&oacute;n de los productos, y en la que se debe de poner mayor
cuidado, para que el mismo no llegue a perjudicar la actividad gestora de los
negocios entre el taller y el cliente.
Maquinas.
Uno de los mayores problemas que se puede apreciar, se debe al uso de las
maquinas las que por su obsolescencia, diariamente se debe de tener cuidado al
ponerlas en marcha, antes de trabajar con ellas.
Poco mantenimiento
Poca existencia
Maquinas:
De primera generaci&oacute;n
De poca capacidad
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Por medio de este grafico se puede mostrar el &iacute;ndice de incidencias de los
problemas que se presentan durante una semana de trabajo en el taller y que
implica una demora en la ejecuci&oacute;n de los mismos.
Material
El material tambi&eacute;n es causa de problemas, debido a que se vuelve escaso,
haciendo que este se convierta en un recurso muy costoso, para realizar o
culminar una obra dentro del taller.
Elevado costo
Baja calidad
Material:
Poca (Insuficiente)
Escases de accesorios
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En este grafico se pone en evidencia lo que sucede durante la semana, con cada
uno de los materiales requeridos para realizar los trabajos, que se necesitan en
cada producto a fabricar.
Mano de obra.
Se debe tener en consideraci&oacute;n otro de los puntos cr&iacute;ticos dentro de un taller,
en la elaboraci&oacute;n de alg&uacute;n producto, como es la mano de obra que se emplea
durante cada proceso de fabricaci&oacute;n
Incentivo
Capacitaci&oacute;n
Mano de obra:
Mayor de edad
Escaza
GRAFICO N&ordm; 11
PRINCIPALES INCIDENCIAS POR MANO DE OBRA
OBR
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%
55%
Fuente: Taller Santa Rosa
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z.
30%
15%
10%
An&aacute;lisis y diagnostico 59
Entre los principales inconvenientes, con que cuenta el taller est&aacute; en la mano
de obra, que en esta ocasi&oacute;n es escasa, y adem&aacute;s cuenta con un personal, mayor
de edad, debido que a los j&oacute;venes de este tiempo no les gusta el trabajo artesanal,
por lo que su personal no est&aacute; renovado, y los mayores son reacios a
las
capacitaciones.
M&eacute;todos de trabajo
Las peque&ntilde;as organizaciones, como las
de este taller, act&uacute;an de manera
coordinada gracias a la colaboraci&oacute;n de los miembros -de tres a cuatro miembrosporque los componentes
est&aacute;n muy pr&oacute;ximos y tienen, por tanto visi&oacute;n de
conjunto, as&iacute; que sobre la marcha pueden ver lo que hay que hacer en cada
momento.
Como se ha manifestado dentro del taller, se quiere empezar a realizar las
labores de una manera organizada y planificada, debido que hasta el momento
nunca se ha aplicado un sistema de m&eacute;todos de trabajo, simplemente se ha
trabajo de una forma emp&iacute;rica, es por lo que se dan una serie de problemas al
interior del taller
Planificar
Evaluar los trabajos
M&eacute;todos de trabajo:
Mejorar sistema
Detecci&oacute;n de problemas
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GRAFICO N&ordm; 12
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Esto muestra el grado de incidencia que tiene la poca aplicaci&oacute;n de m&eacute;todos
con que se trabaja en este taller, provocando demoras en la realizaci&oacute;n de los
trabajos, siendo uno de los principales inconvenientes la falta de planificaci&oacute;n en
el taller, y es esto lo que se refleja en la grafica.
An&aacute;lisis de atractividad (modelo de las 5 fuerzas de porter).
Las 5 Fuerzas de Porter es un modelo hol&iacute;stico que permite analizar cualquier
industria en t&eacute;rminos de rentabilidad, fue desarrollado por Michael Porter en
1979, en este estudio Michael Porter indica que la rivalidad con los competidores
viene dada por cuatro elementos o fuerzas que combinadas, crean una quinta
fuerza: la rivalidad entre los competidores.
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Esta herramienta considera la existencia de cinco fuerzas dentro de una industria:
- Rivalidad entre competidores
- Amenaza de la entrada de nuevos competidores
- Amenaza del ingreso de productos sustitutos
- Poder de negociaci&oacute;n de los proveedores
- Poder de negociaci&oacute;n de los consumidores
1.- Rivalidad entre competidores.
El taller cuenta con un gran n&uacute;mero de competidores, dado que el sector en el
cual se ubica es una zona dedicada exclusivamente a la producci&oacute;n de muebles de
todo tipo, elaborados en madera lo que la motiva a ser muy competente, lo que a
su vez provoca una ca&iacute;da en los precios de los productos.
El an&aacute;lisis de la rivalidad entre competidores permite comparar las estrategias
o ventajas competitivas con la de los talleres rivales y, de ese modo, saber, por
ejemplo, si se debe mejorar o redise&ntilde;ar las existentes.
2.- Amenaza de la entrada de nuevos competidores.
En realidad existe esta amenaza pero en un n&uacute;mero muy reducido, debido a
que el sector no es considerado zona industrial sino artesanal, por la poca
inversi&oacute;n que se da entre quienes habitan el lugar, debido a que son todos
propietarios de los terrenos en los que se ubican los diferentes talleres de
carpinter&iacute;a, quienes no se proyectan de una forma empresarial, mucho menos
industrial
El an&aacute;lisis de la amenaza de la entrada de nuevos competidores permite
establecer barreras de entrada que impidan el ingreso de estos competidores, tales
como la b&uacute;squeda de econom&iacute;as de escala o la obtenci&oacute;n de tecnolog&iacute;as y
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conocimientos especializados; o, en todo caso, va a permitir dise&ntilde;ar estrategias
que hagan frente a las de dichos competidores.
3.- Amenaza del ingreso de productos sustitutos.
Al hacer referencia de los productos sustitutos, muchos de los talleres venden
productos que ellos elaboran con otros componentes que no son precisamente
madera, lo que abarata el precio de los muebles fabricados con madera.
Uno de los productos sustitutos son los aglomerados que ahora se los est&aacute;n
utilizando para todo tipo de muebles, tambi&eacute;n est&aacute;n los elaborados en mica, fibra,
pl&aacute;stico, que perjudica a los talleres dedicados a la fabricaci&oacute;n de muebles para
todo uso en el hogar y en la oficina.
En s&iacute;ntesis
la amenaza del ingreso de productos sustitutos va a dar la
oportunidad de dise&ntilde;ar estrategias destinadas a competir con los talleres que
vendan o elaboren productos con materiales sustitutos.
4.- Poder de negociaci&oacute;n de los proveedores.
Debido a la crisis econ&oacute;micas muchos talleres se han visto en la necesidad de
reducir sus negocios, lo que ha vuelto a los proveedores m&aacute;s cautos en cuanto a la
venta de insumos y accesorios para la fabricaci&oacute;n de muebles y al no ser este un
mercado de grandes producciones
se puede negociar con los proveedores por
que la demanda es poca y los precios no se incrementan, esto por lo general ocurre
en los meses de mayo a comienzos de diciembre, que es &eacute;poca de temporada baja.
El trabajo del poder de negociaci&oacute;n de los proveedores, nos permite crear
estrategias destinadas a lograr mejores acuerdos con nuestros proveedores o, en
todo caso, estrategias que nos permitan adquirirlos o tener un mayor control sobre
ellos.
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5.- Poder de negociaci&oacute;n de los consumidores.
En este trabajo se est&aacute; poniendo en evidencia el poder y la capacidad de
negociaci&oacute;n con que se cuenta en el taller, porque mientras menor es la cantidad
de compradores mayor es nuestra capacidad de negociaci&oacute;n y viceversa, lo que
debemos tener muy en cuenta al momento de realizar un negocio para ganar
clientes y tener una mayor rentabilidad en lo que se pueda producir.
Esto permite dise&ntilde;ar estrategias destinadas a captar un mayor n&uacute;mero de
clientes u obtener una mayor fidelidad o lealtad de &eacute;stos, por ejemplo, estrategias
tales como aumentar la publicidad u ofrecer mayores servicios o garant&iacute;as, el
modelo de las cinco fuerzas de Porter es una herramienta de gesti&oacute;n que permite
realizar un an&aacute;lisis externo de un taller, a trav&eacute;s del an&aacute;lisis de la industria o
sector a la que pertenece.
El clasificar estas fuerzas de esta forma permite lograr un mejor an&aacute;lisis del
entorno del taller o de la industria a la que pertenece y, de ese modo, en base a
dicho an&aacute;lisis, poder dise&ntilde;ar estrategias que permitan enfrentar en el mercado a
nuestra competencia
a fin de conservar nuestro espacio y lugar dentro del
mercado.
FODA:
Otra herramienta que se va a utilizar ser&aacute; el an&aacute;lisis foda, el mismo que
indicara cual es la situaci&oacute;n real del taller al momento de efectuar este estudio,
an&aacute;lisis.
El an&aacute;lisis FODA, es una herramienta que permite conformar un cuadro de la
situaci&oacute;n actual del taller u organizaci&oacute;n, permitiendo de esta manera obtener un
diagnostico preciso, que permita en funci&oacute;n de ello tomar decisiones, acordes con
los objetivos y pol&iacute;ticas formulados.
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C&oacute;mo usar esta herramienta.
Para llevar a cabo un an&aacute;lisis FODA intente encontrar respuestas a los
siguientes interrogantes. Donde sea apropiado utilice preguntas similares:
Fortalezas:
&iquest;Cu&aacute;les son sus ventajas con respecto a otros?
&iquest;Qu&eacute; cosas hace bien?
&iquest;Qu&eacute; es lo que otras personas ven como sus fortalezas?
Se considera esto en el taller desde su propio punto de vista y desde el de los
clientes. No sea modesto, sea realista. Si tiene alguna dificultad con esto, pruebe
haciendo una lista de sus caracter&iacute;sticas. Alguna de estas ser&aacute;n afortunadamente
sus fortalezas, para lo que consideraremos el problema mayoritario en cuesti&oacute;n.
FORTALEZAS
1.-
Rendimiento de las maquinas
2.-
Trabajos garantizados
3.-
Continuo mantenimiento
Debilidades:
- &iquest;Qu&eacute; deber&iacute;a mejorar?
- &iquest;Qu&eacute; es lo que considera que hace mal?
- &iquest;Qu&eacute; cosas deber&iacute;a evitar?
Igualmente se debe de considerar los dos puntos de vista, interna y
externamente, &iquest;otras personas perciben debilidades que usted no ve?, &iquest;est&aacute;n sus
competidores haciendo alguna cosa mejor que usted? En esto se debe de enfrentar
cualquier verdad, aunque sea desagradable, tan pronto como sea posible.
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DEBILIDADES
1.-
Existencia de pocas maquinarias
2.-
Equipos de primera generaci&oacute;n
3.-
Poca existencia de repuestos en el mercado
Oportunidades:
- &iquest;D&oacute;nde est&aacute;n las mejores oportunidades que podr&iacute;a encontrar?
- &iquest;Cu&aacute;les son las tendencias interesantes de las que usted est&aacute; consciente?
Las oportunidades dentro del taller est&aacute;n dadas por el mercado, ya que debido
a la confianza de los clientes, quienes al requerir la realizaci&oacute;n de trabajos en
todo tiempo, motivan
que el personal
trabaje con la responsabilidad que
caracteriza al taller.
OPORTUNIDADES
1.-
Adquirir nuevos equipos
2.-
Renovar las t&eacute;cnicas y aplicarlas en cualquier producto
3.-
Entregar productos bien elaborados
Amenazas:
- &iquest;Qu&eacute; obst&aacute;culos debe afrontar?
- &iquest;Qu&eacute; est&aacute; haciendo su competencia?
- &iquest;Est&aacute; cambiando la tecnolog&iacute;a amenazando su posici&oacute;n?
- &iquest;Tiene deudas o problemas con el flujo de fondos?
Al realizar un trabajo de esta manera a menudo se ver&aacute; iluminado, tanto en
t&eacute;rminos de puntualizar qu&eacute; cosas deben ser hechas, como en t&eacute;rminos de poner
los problemas en perspectiva, por lo que.
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AMENAZAS
1.-
Competencia desleal
2.-
Uso de maquinas de nueva tecnolog&iacute;a en las otras empresas
3.-
Otras t&eacute;cnicas utilizadas por la competencia
Para recordar
El an&aacute;lisis FODA es una gu&iacute;a para el an&aacute;lisis de nuestras fortalezas y
debilidades, y de las oportunidades y amenazas que debemos enfrentar, debe
ayudarnos a enfocar y apoyarnos a&uacute;n m&aacute;s en nuestras fortalezas, minimizar las
debilidades, y tomar las mayores ventajas posibles de las oportunidades posibles.
El principal objetivo ser&aacute; el de convertir los datos que se obtengan
informaci&oacute;n, para analizar, procesar
en
y de all&iacute; queda lista para la toma de
decisiones, en cuanto se den los resultados para saber lo que es conveniente
aplicar para que nuestra taller surja ante los dem&aacute;s.
3.2 Impacto econ&oacute;mico de los problemas.
Se puede considerar en el taller Santa Rosa varios aspectos importantes, los
que se constituyen en los reales temas a considerar afectados, entre los que
tenemos el desmesurado incremento de los talleres artesanales, en los que laboran
personas con conocimiento emp&iacute;rico, para quienes su &uacute;nico anhelo es el de ganar
dinero, sin tener en consideraci&oacute;n la calidad de trabajo que se realice, ni la
garant&iacute;a que debe de tener un trabajo que se entrega, perjudicando al gremio, y
afectando a una comunidad que vive de esta profesi&oacute;n tan venida a menos por la
competencia desleal, y el desmesurado incremento de los productos sustitutos.
Por este motivo se ha decidido realizar un trabajo minucioso, para resolver
algunas interrogantes que hasta un tiempo atr&aacute;s solo eran meras murmuraciones,
pero que hoy son una realidad, que sin un estudio planificado con miras a
soluciones y encontrando estrategias, se podr&aacute; sacar adelante un taller de esta
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&iacute;ndole, ya que el perjuicio econ&oacute;mico, hasta ahora se ha dado por llevar, una
desorganizada distribuci&oacute;n de las maquinas, y sin control en cuanto a la selecci&oacute;n
de materia prima.
Tomando en consideraci&oacute;n este punto de vista, y viendo el rendimiento de
producci&oacute;n el taller, en la actualidad solo si se toma como referencia la
producci&oacute;n de los juegos de muebles para dormitorio, este deja de producir cuatro
juegos de camas semanales, que a un costo de $ 150 cada una se deja de percibir
un ingreso de $ 600 a la semana, por cuatro semanas que tiene el mes, resultara
en $ 2.400, lo que al a&ntilde;o da un valor de $ 28.800, 00 que vendr&iacute;a a representar
p&eacute;rdidas para el taller , por lo que no se produce, en una semana, si conocemos
que son dos los grupos de trabajo, que aqu&iacute; laboran.
Adem&aacute;s se debe de crear conciencia en cada uno de los colaboradores del taller
en que es necesario realizar mantenimiento permanente a las distintas maquinas,
que se emplean para as&iacute; prevenir da&ntilde;os y deterioros que van a
perdidas,
representar
por las demoras que estas puedan ocasionar, al paralizarlas
para
realizar una reparaci&oacute;n necesaria.
3.3 Diagn&oacute;stico.
Se puede decir que, durante todo este tiempo en que se ha estado laborando en
el taller de muebles Santa Rosa, solamente se ha realizado el trabajo de una
manera emp&iacute;rica, ya que en ning&uacute;n momento se ha aplicado un programa de
trabajo, no existe registro de las labores que se cumplen, lo que ha logrado
producir en el taller y para sus due&ntilde;os aportar ingresos econ&oacute;micos, los que se
ha podido cuantificar por que se han realizado muchos trabajos pero que en los
mismos no se ha realizado un verdadero trabajo de organizaci&oacute;n ni planificaci&oacute;n,
es decir sin ning&uacute;n control t&eacute;cnico, por lo que su nivel de ingresos econ&oacute;micos se
ve afectado, ya que no se obtienen las ganancias &oacute;ptimas o esperadas, lo que se ve
reflejado en la labor que se ha desarrollado durante este tiempo de la realizaci&oacute;n
de este trabajo.
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Maquinas.- Las maquinas son una de las partes muy importantes, a considerar
dentro del proceso de fabricaci&oacute;n de cualquier producto, por lo que en este taller
no dejan de ser causa de problemas, entre los de mayor incidencia a considerar
dentro del proceso de producci&oacute;n por su relevancia en la fabricaci&oacute;n de los
muebles, y que causan un perjuicio econ&oacute;mico al taller son los siguientes:
Poco mantenimiento.- Quienes laboran en el taller, carecen del conocimiento
mec&aacute;nico para realizar una reparaci&oacute;n preventiva de cada una de las maquinas, lo
que ocasiona que al no poder realizar un verdadero mantenimiento, se tenga que
dejar de trabajar en esa m&aacute;quina, para poder reparar el da&ntilde;o que pueda tener la
misma, causando demoras en el proceso de fabricaci&oacute;n
de los diferentes
productos, por que quienes aqu&iacute; trabajan solo se dedican a la fabricaci&oacute;n, sin tener
las debidas precauciones al utilizar las maquinas.
De primera generaci&oacute;n.- Debido al uso y tiempo en que estas maquinas fueron
adquiridas, es la causa de que las mismas se encuentren con ciertas fallas en su
funcionamiento, provocando en las mismas una disminuci&oacute;n de su capacidad de
potencia real lo que limita volumen de producci&oacute;n y de ingresos para el taller.
De poca capacidad.- Como se dijo al comienzo de este trabajo las maquinas son
de primera generaci&oacute;n, y en este tiempo la mayor&iacute;a solo ten&iacute;a una capacidad de
producci&oacute;n casi limitada, no se desarrollaban a gran escala como se las realizan en
la actualidad, por lo que se pueden realizar ahora, en cierto modo es de poco
rendimiento, limitando la producci&oacute;n del taller.
Pocas.- La mala distribuci&oacute;n de las maquinas dentro del taller, ocasiona muchas
p&eacute;rdidas de tiempo en ejecutar la fabricaci&oacute;n de una obra, debido a que esta
forma de distribuir las maquinas no se realizo de una manera t&eacute;cnica o
planificada, tan solo se realizo por la forma en que se realizaban los trabajos en
los primeros tiempos de trabajo dentro del taller, pero no se ha realizado una
mejor distribuci&oacute;n, considerando que las que hasta ahora se tiene son pocas, por lo
que no han efectuado ninguna redistribuci&oacute;n muy necesaria hoy en d&iacute;a.
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Material.- Por el gran desperdicio de materiales que se obtiene al momento de
realizar la fabricaci&oacute;n de un mueble, se debe de tener en consideraci&oacute;n, ya que
esto ocasiona p&eacute;rdidas al taller, que requiere mejores y mayores ingresos, lo que
ocasiona estas mermas entre otras son las siguientes.
Insuficiente.- Debido a las nuevas normas de protecci&oacute;n al medio ambiente y el
control de la indiscriminada tala de los bosques, ha logrado que se produzca una
escases muy notoria de todo tipo de madera, causando el incremento de los
sustitutos, como son los aglomerados que no presentan las caracter&iacute;sticas deseadas
o requeridas para la calidad de muebles, que demandan los clientes, lo que a su
vez produce que se baje los precios por que la calidad de los muebles no es la
misma.
Elevado costo.- Por lo que no se encuentra madera &oacute;ptima y en cantidades
deseadas debido al control de la tala, esto produce el incremento del precio de la
materia prima, lo que provoca la especulaci&oacute;n, y conseguirla cuesta m&aacute;s de lo
necesario, originando el incremento de los materiales, que da como resultado el
sobreprecio de los productos fabricados en madera
Baja calidad.- El cortar la madera en tiempo que no es el indicado, lo &uacute;nico que
produce esto es que la calidad de la madera no sea muy buena o al menos la
requerida para la realizaci&oacute;n de los diferentes muebles que en este taller se
fabrican.
Escases de accesorios.- Como la provincia de Santa Elena no es una provincia
industrializada al momento, todo lo referente a los accesorios se lo debe de
adquirir de otra provincia, como en este caso viene desde Guayaquil, lo que causa
que el costo de la compra sea mayor, lo que va a incrementar el costo de los
productos, adem&aacute;s que no se cuenta con un capital de inversi&oacute;n , no se puede tener
reservas, porque nunca se pens&oacute; en lo que se va a producir , solamente en la que
se debe de hacer, esto ocasiona que se deba de trabajar para ganar y no se invierte
para futuro.
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Mano de obra.- Adem&aacute;s que el personal carece de muchos conocimientos de
&iacute;ndole t&eacute;cnico tambi&eacute;n influye en el desarrollo del trabajo dentro del taller, con
mayor incidencia en los procesos de producci&oacute;n de cada una de los diferentes
productos:
Incentivo.- Esto no se considera dentro de la producci&oacute;n del taller, es algo que se
debe de considerar a futuro, porque es ah&iacute; donde se le inyecta al trabajador
motivaci&oacute;n para desarrollar m&aacute;s su capacidad y eficiencia laboral.
Capacitaci&oacute;n.- Se tiene que planificar una serie de seminario charlas que al
momento no se reciben, no hay capacitaci&oacute;n de ninguna &iacute;ndole para los
trabajadores dentro del taller.
Mayor&iacute;a de edad.- El personal que labora es de una edad muy adulta, lo que
merma las fuerzas, aunque
sobra la experiencia, se debe de combinar
dos
factores, que son muy importantes como: la fuerza y rapidez manual, como la
experiencia y el conocimiento, sobre todo en lo referente a los diferentes trabajos
que se efect&uacute;an con
madera, lo cual
es muy necesario en todo proceso
productivo, para realizar los diferentes trabajos, y poder producir con eficiencia y
eficacia en el taller.
Escaza.- Las personas en la actualidad no ven en las profesiones de arte manual,
una carrera de futuro, por lo que los j&oacute;venes no se dedican tanto cono en los a&ntilde;os
anteriores, lo que provoca que se tenga escases de trabajadores para este tipo de
trabajo que aun no siendo muy llamativo, si deja buenos emolumentos, siempre
que se le d&eacute; el valor que representa lo artesanal.
M&eacute;todos de trabajo.- Porque adem&aacute;s nunca se realizo un estudio de m&eacute;todo,
tiempo, ni mucho menos de distribuci&oacute;n de planta, es que se debe de estudiar
mejor la factibilidad de crear un nuevo sistema de producir o fabricar los muebles
de una forma m&aacute;s eficiente y eficaz.
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Planificar.- Todo trabajo se debe de planificar, lo que al momento se realiza de
una manera muy breve, simplemente se requiere fabricar un mueble y se procede
a lo que la experiencia les ha ense&ntilde;ado, por simple deducci&oacute;n y l&oacute;gica, como
mejor de pueda realizar no como se tiene que efectuar.
Evaluar los trabajos.- Los trabajos solo se los eval&uacute;a cuando est&aacute;n terminados, es
ah&iacute; cuando se ve si est&aacute; acorde con los requerimientos del cliente y no se les hace
un seguimiento, para que no se falle al realizar el trabajo, y que este tenga una
correcci&oacute;n a tiempo, antes de ser entregado, evitando de esta manera alg&uacute;n
disgusto con el cliente que realizo un pedido de trabajo.
Mejorar sistema.- Este sistema de trabajo se ha utilizado por la mayor cantidad de
a&ntilde;os en que se encuentra funcionando el taller, pero en la actualidad no presenta
una buena iniciativa de trabajo, debido que en los actuales momentos las cosas
han cambiado y todo ahora es m&aacute;s din&aacute;mico, y como se hac&iacute;an las cosas no son
iguales a como se hacen en este tiempo, por lo que se debe de cambiar el sistema
de trabajo con que se labora en el taller.
Detecci&oacute;n de problemas.- Se debe de tener un registro de todos los problemas que
se han ocasionado, durante un proceso de fabricaci&oacute;n, para conocer cuando y que
d&iacute;a se podr&iacute;a presentar alg&uacute;n inconveniente, y no tener que realizar una para
innecesaria , que lo &uacute;nico que conseguir&iacute;a es demorar un trabajo y encarecer el
producto, por lo que la p&eacute;rdida de ingresos en el taller es notoria, y las perdidas
afectan en una medida considerable el crecimiento del mismo y en el bienestar de
cada uno de los colaboradores que forman parte activa con su esfuerzo laboral
dentro del taller.
CAPITULO IV
PROPUESTA
4.1 Planteamiento de alternativas de soluci&oacute;n a problemas.
Se va a realizar una serie de planteamientos necesarios para obtener mejores
resultados y beneficios, durante el desarrollo de los trabajos que se realicen en el
taller Santa Rosa, los mismo que redundaran en una mejora del ambiente de
trabajo y camarader&iacute;a que se debe de tener en todo taller, adem&aacute;s de lograr
mejores ingresos como resultado del aprovechamiento de todos los espacios,
debidamente distribuidos y ordenados, lo que a su vez causara menos desperdicio
de tiempos y malos aprovechamiento de los recursos tanto material, como
humano.
Por lo que consientes de esta problem&aacute;tica se desea efectuar entre otras las
siguientes alternativas de soluci&oacute;n para la serie de problemas que en los actuales
momentos presenta este taller entre los que se tiene:
4.1.1 Maquinas.
Uno de los mayores problemas que se puede apreciar, se debe al uso de las
maquinas las que por ser de primera generaci&oacute;n, diariamente se debe de tener
cuidado al momento de ponerlas en marcha, para trabajar en ellas.
Las maquinas es una parte muy importante, a considerar dentro del proceso
de fabricaci&oacute;n de cualquier producto, por lo que en este taller no dejan de ser la
excepci&oacute;n entre
los problemas,
de
mayor incidencia al momento de su
utilizaci&oacute;n, dentro del proceso de producci&oacute;n de los muebles, y que causan un
perjuicio econ&oacute;mico al taller son los siguientes:
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Por medio del grafico se puede apreciar de una forma porcentual, cuanta
incidencia tiene cada uno de los principales factores que afectan al desarrollo
normal del proceso de fabricaci&oacute;n de los juegos de muebles de dormitorio.
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Como se puede observar el mayor numero de incidencias de los problemas,
que se presentan durante una semana de trabajo en el taller, y que implica una
demora en la ejecuci&oacute;n de los trabajos, son causados por las maquinas, debido a
que las mismas son de primera generaci&oacute;n, y ocasionan el mayor porcentaje de
retrasos en el proceso de fabricaci&oacute;n, las principales causas que provocan la
paralizaci&oacute;n de las maquinas son:
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FRECUENCIA DE LOS PROBLEMAS EN LAS MAQUINAS
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Elaborado por: Carlos A. Alvia Z.
Para la realizaci&oacute;n de este grafico, se ha considerado un periodo de trabajo de
una semana en el taller, tiempo en el que se han desarrollado las actividades en
condiciones normales, donde se puede apreciar que el
mayor &iacute;ndice de
problemas, se presenta en el encendido de las maquinas, sobre todo la sierra
circular, la cepilladora, y el torno que por ser de primera generaci&oacute;n, son causa de
cierto malestar debido al amplio periodo de tiempo en que ha sido utilizada, por
lo cual se debe tener mucho cuidado, en la puesta en marcha (encendido) de
estas maquinas, ya que son muy necesarias para el proceso de transformaci&oacute;n de
las diferentes partes de la materia prima (madera).
Lo que provoca ciertas paralizaciones, para revisi&oacute;n y ajustes de las mismas,
y luego de esto reiniciar cada una de ellas, ocasionando p&eacute;rdidas de tiempo que
solamente nos producen retrasos, sobretodo cuantificado, lo que implica un valor
econ&oacute;mico considerable de perdida para el taller por lo que se deja de percibir
este ingreso.
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Al conocer de esta serie de problemas que se ocasionan por las maquinas con
que se cuenta en el taller se puede establecer que entre las medidas a tomar para
corregir esta serie de anomal&iacute;as est&aacute; entre otras las siguientes soluciones:
1.- Comprar un equipo o maquina nueva.
2.- Rebobinar las maquinas existentes.
3.- Comprar por partes y ensamblarlas.
4.1.2 Material.
El material considerada as&iacute; a la materia prima es tambi&eacute;n otra de las causas
de los diferentes problemas, que se presentan dentro del taller, debido a que se
vuelve escaso, haciendo que este se convierta en un recurso muy costoso, para
realizar o culminar una obra dentro del taller, para este trabajo se toma a la
madera como principal material utilizado, dentro de la fabricaci&oacute;n de los juegos
de muebles para dormitorio, sin desconocer a los diferentes elementos que est&aacute;n
presentes en la elaboraci&oacute;n de dichos muebles.
La madera es un material ortotr&oacute;pico encontrado como principal contenido del
tronco de un &aacute;rbol. Los &aacute;rboles se caracterizan por tener troncos que crecen cada
a&ntilde;o y que est&aacute;n compuestos por fibras de celulosa unidas con lignina. Las plantas
que no producen madera son conocidas como herb&aacute;ceas.
Como la madera la producen y utilizan las plantas con fines estructurales es un
material muy resistente y gracias a esta caracter&iacute;stica es utilizada ampliamente por
los humanos, ya desde tiempos muy remotos. La madera es tambi&eacute;n un material
de construcci&oacute;n muy importante desde los comienzos de las construcciones
humanas y contin&uacute;a si&eacute;ndolo hasta hoy, por lo que se vuelve en recurso muy
necesario para la elaboraci&oacute;n de los juegos de muebles, dentro del taller
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Por medio de este grafico se puede observar, que el mayor indicador entre los
principales problemas causados por los materiales, se debe a los elevados costos
de los mismos, ya que este representa el 47% del total de los problemas, debido a
que la madera es utilizada para muchas y diferentes aplicaciones, entre las causas
que encarecen la materia prima est&aacute;n:
1.- Escases de madera.
2.- Productos sustitutos.
3.- Precio del transporte.
4.- Lugar de procedencia.
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Uno de los principales problemas causados por la escases de la madera se debe
a la utilizaci&oacute;n de esta en otro tipo de servicios como lo son: la fabricaci&oacute;n de
pulpa o pasta, materia prima para hacer papel, evidenciando adem&aacute;s que desde
principios de la revoluci&oacute;n
evoluci&oacute;n industrial muchos de los usos de la madera han sido
cubiertos por metales o pl&aacute;sticos.
Sin embargo aun en la actualidad es un material apreciado por su belleza y
porque puede reunir caracter&iacute;sticas que dif&iacute;cilmente se conjuntan en materiales
artificiales,, entre otras las soluciones a este tipo de problemas se pueden dar de la
siguiente forma:
1.- Comprar
omprar madera suficiente para un tiempo determinado de trabajo.
2.- Utilizaci&oacute;n
tilizaci&oacute;n de los aglomerados en la fabricaci&oacute;n de este tipo de muebles.
3.- Utilizar
tilizar componente sustituto de la mejor calidad, con caracter&iacute;sticas similar
a los originales
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4.1.3 Mano de obra..
Otro de los puntos cr&iacute;ticos en la elaboraci&oacute;n de alg&uacute;n producto (mueble)
dentro del taller,
es la mano de obra que se emplea en cada proceso de
fabricaci&oacute;n, entre los principales inconvenientes, con que cuenta el taller son:
tener un personal, mayor de edad 55%, poca capacitaci&oacute;n del personal 30%,
poco personal trabajando escases de la misma 15%,
adem&aacute;s de
no tener
incentivos de ninguna &iacute;ndole 10%,
Aqu&iacute; se puede apreciar el
el porcentaje de incidencia de los problemas causados
por la mano de obra, para esto se ha realizado una grafica en la que se representan
cada uno de las mayores causas que originan la p&eacute;rdida de tiempo y el retraso en
los diferentes procesos de
la elaboraci&oacute;n
de los juegos de muebles para
dormitorio.
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De acuerdo a lo mostrado en el grafico se puede apreciar, que el mayor
porcentaje
de problemas presentados en lo referente a la mano de obra, se
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concentra en las personas mayores de edad, debido a esto el taller tiene una serie
de inconvenientes, en cuanto
cuanto a la organizaci&oacute;n, distribuci&oacute;n y ejecuci&oacute;n de las
diferentes tareas, que se necesita realizar durante el proceso de fabricaci&oacute;n de los
juegos de muebles para dormitorios.
Por lo que se debe de tener, en consideraci&oacute;n para con ellos entre otros los
l
siguientes puntos:
1.- Resistencia a los cambios.
2.- Poco inter&eacute;s en aprender.
3.- Exceso de confianza.
4.- Ego&iacute;smo por ense&ntilde;ar.
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Entre los principales inconvenientes que se originan por causa de tener entre
los trabajadores del taller, a muchas personas mayores de edad, es que ellos son
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reacios a las cambios, no aceptan m&eacute;todos ni sistemas de trabajo diferente al ya
existente, debido a que ellos tienen un estilo o forma de trabajo con el que
siempre se han mantenido y que seg&uacute;n ellos no les ha ocasionado problemas.
Otro de los puntos a considerar es el poco inter&eacute;s que tienen en aprender algo
nuevo, pues ellos consideran que a esta edad nadie ni nada se les puede ense&ntilde;ar, y
que adem&aacute;s las cosas nuevas no tienen sentido ni mayor importancia, entre los
correctivos o soluciones para estos problemas se puede tener las siguientes
opciones.
1.- Prep&aacute;rales cursos de capacitaci&oacute;n como:
a) Charlas de motivaci&oacute;n
b) T&eacute;cnicas de trabajo
c) Relaciones humanas
4.1.4 M&eacute;todos de trabajo.
Como se ha manifestado dentro del taller, se requiere empezar a realizar las
labores de una manera organizada y planificada, debido que hasta el momento
nunca se ha aplicado un sistema de m&eacute;todos de trabajo, simplemente se ha
trabajado de una forma emp&iacute;rica, por lo cual se presentan una serie de problemas
al interior del taller
Esta es la consecuencia de una fase en la que habitualmente, alguien se
encuentra ante un trabajo, y aqu&iacute; es donde se busca alternativas de mejorar el
m&eacute;todo actual, para poder cumplir con un determinado trabajo en el menor tiempo
y con los mejores resultados posibles.
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Esto muestra que el mayor grado de ocurrencia de problemas se da por la
poca aplicaci&oacute;n de m&eacute;todos o planes de trabajo en este taller, ocasionando
demoras en la realizaci&oacute;n de los trabajos, siendo
uno de los principales
inconvenientes la falta de evaluaci&oacute;n a los colaboradores y de los productos
fabricados, siendo esto lo que se refleja en el grafico.
El problema de reflejar por escrito este trabajo es, que cada uno de quienes
laboran en el taller se adaptar&iacute;a de una forma distinta, por lo que se necesitar&iacute;a de
una t&eacute;cnica que, permita que se puedan ejecutar perfectamente los trabajos, y se
deban de realizar
teniendo una interpretaci&oacute;n &uacute;nica y f&aacute;cil de entender,
utilizando t&eacute;cnicas estandarizadas, estas distintas t&eacute;cnicas son las que van a
marcar la pauta para la optima realizaci&oacute;n de cada tipo de trabajo.
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control de tiem.
10%
0%
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27%
15%
51%
Fuente: Taller Santa Rosa
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z.
Este grafico evidencia todo lo referente
ref
a los problemass causados, por la
poca aplicaci&oacute;n de los diferentes tipos de m&eacute;todos de trabajo,
trabajo necesarios para
tener una buena producci&oacute;n y productividad del personal que labora en el taller,
ya que es de ellos que se requiere para obtener una mejor rentabilidad y
rendimiento de la producci&oacute;n.
Y es precisamente la falla en el control de los tiempos, utilizados durante cada
uno de los procesos donde se dedica menos atenci&oacute;n, y este es uno de los puntos
punt
que se debe de considerar de vital importancia, porque es aqu&iacute; donde radica la
demora o efectividad, tanto de la maquina como del trabajador.
Para considerar a este factor, se ha propuesto entre otras las siguientes medidas
requeridas a tomar, para
para subsanar este inconveniente y optimizar los tiempos
utilizados en la producci&oacute;n, de cada una de las diferentes partes, que componen
un determinado mueble que se encuentra en proceso de fabricaci&oacute;n, las que son.
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1.- Descubrir actividades innecesarias para eliminarlas.
2.- Simplificar las tareas o actividades que se realizan,
3.- Ordenar dichas tareas o actividades.
4.- Combinar dichas tareas o actividades.
Otro de los puntos que se deben de corregir como soluci&oacute;n a esta serie de
problemas que tiene el taller es el de realizar una redistribuci&oacute;n o reubicaci&oacute;n de
las maquinas del taller, ya que el mismo presenta una serie de operaciones
innecesarias y repetitivas que lo &uacute;nico que ocasionan es la demora en algunos de
los procesos de fabricaci&oacute;n, retardando el tiempo estimado de fabricaci&oacute;n,
ocasionando demoras en la entrega de cada uno de los muebles requeridos por el
cliente, teniendo que recurrir a trabajar horas extras por tener el compromiso de
cumplir con el contrato establecido.
Pero para realizar una nueva distribuci&oacute;n del taller se ha considerado Un
enfoque sistem&aacute;tico para la distribuci&oacute;n de planta desarrollado por Muther (1973)
se denomina planeaci&oacute;n sistem&aacute;tica de la distribuci&oacute;n (PSD). La meta de la PSD
es localizar dos &aacute;reas con alta frecuencia de interrelaciones l&oacute;gicas cercanas una
de la otra, usando un procedimiento de seis pasos:
1. Relaciones en la gr&aacute;fica. Se establecen las relaciones entre las diferentes &aacute;reas
y se grafican en una forma especial llamado diagrama de relaciones.
2. Requerimientos de espacio. Se establecen los requerimientos de espacio en
pies o metros cuadrados. Estos valores se pueden calcular con base en los
requerimientos de producci&oacute;n extrapolados a partir de las &aacute;reas existentes,
proyectados a futuro por expansiones.
3. Diagrama de relaciones de las actividades. Se dibuja una representaci&oacute;n
visual de las distintas actividades. El analista comienza con las relaciones
absolutamente importantes.
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4. Distribuci&oacute;n seg&uacute;n la relaci&oacute;n de espacio. A continuaci&oacute;n se crea la
representaci&oacute;n del espacio y se dibujan las &aacute;reas a escala en t&eacute;rminos de su
tama&ntilde;o relativo. Una vez que la distribuci&oacute;n se ve bien, se comprimen las &aacute;reas en
un plano de la planta.
5. Evaluaci&oacute;n de arreglos alternativos. Con las numerosas distribuciones
posibles, es com&uacute;n que varias parezcan alternativas adecuadas. En ese caso, el
analista debe evaluarlas para determinar la mejor soluci&oacute;n.
6. Distribuci&oacute;n seleccionada e instalaci&oacute;n. El paso final es implantar el nuevo
m&eacute;todo.
CUADRO N&ordm; 18
DATOS PARA LA INSTALACION DE LOS EQUIPOS
#
1
2
3
4
5
6
MAQUINA
Sierra de corte circular
Cepillo
Torno
Sierra cinta
Banco de trabajo # 1
Banco de trabajo # 2
DIMENSIONES AREA m2
0,51 x 0,68
1,16 x 0,72
2,10 x 0,65
0,65 x 1,20
1,80 x 0,85
1,80 x 0,85
0,34
0,83
1,36
0,78
1,53
1,53
6,37 m2
#
I
II
III
IV
V
AREA
Bodega de materiales y herramientas
Bodega de materia prima madera
Vivienda
Sala de acabados
Sala de productos terminados
3,00 x 5,00
3,00 x 10,00
6,00 x 10,00
2,50 x 3,00
2,50 x 3,00
15,00
30,00
60,00
7,50
7,50
120,00 m2
Fuente: Taller Santa Ros
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z.
Estos datos servir&aacute;n como referencia, para el dise&ntilde;o que se utilizara en la
reubicaci&oacute;n de cada una de las maquinas o &aacute;reas dentro del taller de muebles
Santa Rosa, ver grafico N&ordm; 21
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GRAFICO N&ordm; 21
DISTRIBUCION PROPUESTA DEL TALLER
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Fuente: Taller Santa Rosa
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z.
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4.2 Costos de alternativas de soluci&oacute;n.
Uno de los problemas que presenta el taller santa rosa, y que adem&aacute;s vendr&iacute;a a ser uno
de los m&aacute;s representativos y de mayor premura a solucionar, es el que se refiere a las
maquinas, las mismas que por ser de primera generaci&oacute;n requieren de un cuidado y
dedicaci&oacute;n prioritaria, debido a que es por medio de estas que se producen y fabrican los
juegos de muebles que oferta
el taller, por lo que se presentan al momento tres
alternativas de soluci&oacute;n, debido a que es aqu&iacute; donde se demuestra el mayor rubro a
invertir en la reestructuraci&oacute;n del taller
Maquinas.
1.- Comprar un equipo o maquina nueva
2.- Comprar por partes y ensamblar
Un equipo o maquina nueva.- El costo de la misma tiene un valor de $ 450,
con dos a&ntilde;os de garant&iacute;a en cada una de sus partes, por ser de &uacute;ltima generaci&oacute;n
tienen adem&aacute;s un gran cuidado por el medio ambiente y la ecolog&iacute;a, lo que la
vuelve muy indicada para el trabajo, debido a que cuida mucho de la ecolog&iacute;a en
tiempos en los cuales se requiere cuidar el medio ambiente.
Comprar por partes y ensamblarlas.- Como se sabe en el medio, los talleres son
quienes se dedican a realizar el ensamblaje de cada una de las piezas para tener
sus propias maquinas, las que se van acoplando con los diferentes accesorios que
se encuentran en el medio en el cual se desempe&ntilde;an cada una de las mismas y con
los materiales propios del sector, lo que representar&iacute;a entre materiales, equipos,
accesorios, herramientas y mano de obra por un costo de $ 240.
Este es uno de los principales rubros que implica el tener que invertir dentro
del taller en cuanto a la reestructuraci&oacute;n que se va a dar, y que va a servir para
mejorar el sistema de producci&oacute;n en lo referente a las avances que se deban de dar
en el taller para su adelantos dentro de un proceso productivo, ya que el costo de
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cada uno de ellos se detalla en el cuadro N&ordm; 19, cada uno de los equipos con sus
respectivos valores. Ver Anexos N&ordm; 4 y 7 Los cuales son los siguientes.
CUADRO N&ordm; 19
ALTERNATIVAS
1.- MAQUINAS NUEVAS
Detalle
Cantidad
Garant&iacute;a
Costo
Sierra circular
1
2 a&ntilde;os
$ 450,00
Torno
1
2 a&ntilde;os
$ 400,00
Breacker`s
2
$ 60,00
Accesorios
$ 85,00
TOTAL
$ 995,00
2.- ENSAMBLADA
Motor para Sierra circular
1
2 a&ntilde;os
$ 161,00
Motor para torno
1
2 a&ntilde;os
$ 161,00
Mandril
1
2 a&ntilde;os
$ 89,29
Accesorios
$ 35,00
Subtotal
Mano de obra
25%
Total
Costo instalaci&oacute;n
$ 446,29
$ 111,57
$ 557,86
Fuente: Cotizaciones
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z.
El considerar estas dos alternativas, da como resultado una econom&iacute;a en la
inversi&oacute;n, planteada en la alternativa N&ordm; 2, pero la decisi&oacute;n m&aacute;s viable entre estas
es debido a que el incremento de la producci&oacute;n en ambos casos se da en un 40 %
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CUADRO N&ordm; 20
ANALISIS DE LAS ALTERNATIVAS
COSTOS
Par&aacute;metros
Costo a 2 a&ntilde;os
Vida &uacute;til
Beneficio anual
garant&iacute;a
Alternativa 1
Alternativa 2
$ 995,00
$ 557,86
5 a&ntilde;os
5 a&ntilde;os
$ 42.624,00
$ 42.624,00
2 a&ntilde;os
2 a&ntilde;os
BENEFICIOS NETOS
Par&aacute;metros
Beneficio neto
Inversi&oacute;n
Utilidad neta
Alternativa 1
Alternativa 2
$ 86.400,00
$ 86.400,00
$ 995,00
$ 557,86
$ 85.405,00
$ 85.842,14
Fuente: Cotizaciones
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z
Se recomienda acoger como la alternativa de soluci&oacute;n a la N&ordm; 2: ya que la
misma representa un mejor ingreso en beneficio del taller, a un menor costo de
inversi&oacute;n y en igualdad de vida &uacute;til para las maquinas, es por esto que se muestra
en el siguiente cuadro las ventajas y desventajas del adquirir estos nuevos equipos
y el porqu&eacute; de su ensamblado en un taller del sector, con materia prima del lugar,
y por artesanos de la provincia.
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CUADRO N&ordm; 21
VENTAJAS Y DESVENTAJAS DE LOS EQUIPOS
VENTAJAS DE INSTALAR UN
EQUIPO NUEVO
Se lograr&iacute;a tener tecnolog&iacute;a
actualizada
Se utilizar&iacute;a poco mantenimiento
DESVENTAJAS DE MANTENER
EL EQUIPO
La tecnolog&iacute;a seria de primera
generaci&oacute;n
Se realizar&iacute;a mantenimientos
peri&oacute;dicos
Se cumplir&iacute;a con el trabajo
programado en el tiempo requerido
El trabajo programado tendr&iacute;a
retrasos
Accesibilidad de repuestos
Discontinuidad de los repuestos
Confiabilidad de las maquinas
Equipos de poca confiabilidad
Fuente: Taller Santa Rosa
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z
Material.
1.- Adquirir madera suficiente para un tiempo determinado de trabajo.
2.- Utilizaci&oacute;n de los aglomerados en la fabricaci&oacute;n de este tipo de muebles.
3.- Utilizar componentes sustitutos de la mejor calidad, de una gran similitud con
los originales.
Para llevar a cabo este tipo de alternativa de soluci&oacute;n y conseguir prevenir la
escases de madera, se debe contar con un capital suficiente y as&iacute; poder adquirir la
cantidad suficiente de madera, con la que podr&iacute;a trabajar durante un periodo de
tiempo considerable sin tener que recurrir a las consabidas demoras por la falta del
material requerido para la fabricaci&oacute;n de los juegos de muebles para dormitorio.
Para lo cual ser&iacute;a necesario invertir en materia prima, accesorios, y tambi&eacute;n en
un la construcci&oacute;n de un peque&ntilde;o horno para el secado de madera, debido a que
esta al momento de adquirirla en los aserr&iacute;os, la misma no se encuentra en
totalmente seca, sino que es encuentra h&uacute;meda, pero si por el contrario se puede,
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adquirir suficiente madera para tener en stock, esto se podr&iacute;a obviar debido a que
esta se puede secar al ambiente, ya que la misma tendr&aacute; el tiempo suficiente para
alcanzar el secado ideal para ser trabajada sin dificultad y que no se vaya a
resquebrajar en el momento de ser trabajado el mueble.
El monto para la realizaci&oacute;n de esta inversi&oacute;n ser&aacute; de $ 3.216,00 los que est&aacute;n
asignados de la siguiente forma, ver anexo N&ordm; 1
CUADRO N&ordm; 22
COSTO DE LA MADERA A UTILIZAR
descripci&oacute;n
Valor
cantidad
unidad
3
Tablas
$ 15,00
$ 2.160,00
1
tabl&oacute;n
$ 22,00
$ 1.056,00
$ 37,00
$ 3.216,00
Madera
Costo total
unitario
mensual
Fuente: Cotizaciones
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z
Mano de obra.
1.- Prep&aacute;rales cursos de capacitaci&oacute;n como:
a) Charlas de motivaci&oacute;n
b) T&eacute;cnicas de trabajo
c) Relaciones humanas.
Para realizar una buena y verdadera capacitaci&oacute;n del personal que labora en el
taller, se debe de empezar por seleccionar a las personas que van a colaborar con
el mismo, porque no se puede contar en el taller con personas a quienes no se las
vea involucradas con el trabajo a desempe&ntilde;ar o con la funci&oacute;n a cumplir dentro
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del proceso de fabricaci&oacute;n que se realiza en el taller, para la elaboraci&oacute;n de los
muebles.
Luego de escoger a cada uno de los colaboradores para dicha capacitaci&oacute;n se
proceder&aacute; a instruirla en diferentes t&oacute;picos, en los que se encuentra inmersa la
ebanister&iacute;a, y que son muy necesarios a la hora de realizar un trabajo de tanta
precisi&oacute;n y estilo como son: medidas entre ellas la relaci&oacute;n entre cm. , pulgadas,
pie,
Se debe de conocer los diferentes tipos de madera que existen y con las que se
trabaja, y como se debe de trabajar cada una de ellas, para tener un mejor
aprovechamiento de las mismas y adem&aacute;s de su &oacute;ptima utilizaci&oacute;n, obteniendo un
provechoso beneficio de esto.
Adem&aacute;s de ense&ntilde;arle diferentes normas y t&eacute;cnicas de seguridad industrial, tales
como el uso adecuado de las herramientas y de las maquinas, las que deben de
contar con sus respectivas protecciones para no poner en riesgo la seguridad de
cada colaborador que trabaje en ellas.
Otro de los puntos a tener muy en cuenta es el cuidado del medio ambiente, al
que se le est&aacute; dando al momento el verdadero cuidado que se debe de tener para
con esto ya que muchos realizan sus labores sin tener en cuenta el da&ntilde;o que
ocasionan, cuando tiran los desechos de la madera a la intemperie contaminando y
ensuciando el ambiente, en perjuicio tanto de quienes habitan y los que circulan
por el sector.
M&eacute;todos de trabajo.
1.- Descubrir actividades innecesarias para eliminarlas.
2.- Simplificar las tareas o actividades que se realizan,
3.- Ordenar dichas tareas o actividades.
4.- Combinar dichas tareas o actividades.
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El problema no es criticar, sino alcanzar resultados; el estudio de m&eacute;todos de
trabajo es una disciplina que descubri&oacute; por as&iacute; decirlo una serie de principios que
aplicados a cualquier trabajo lo mejora, esos son los denominados principios de
econom&iacute;a de movimientos tambi&eacute;n llamados leyes de movimientos eficientes o
reglas de econom&iacute;a de movimientos; son los que deben ayudarnos para responder
a esas preguntas, se descomponen en tres grupos:
Seleccionar el trabajo que debemos mejorar.- Cuando quiera emprenderse un
estudio de m&eacute;todos de trabajo, se deber&aacute; partir de una serie de supuestos de que
son tantos los trabajos que se tienen que mejorar, para lo cual se debe de
seleccionar los m&aacute;s importantes, los que cuya mejora generar&aacute; altos rendimientos.
Registro de ese trabajo.- Se puede identificar como anotar por escrito el modo en
que ese trabajo se realiza; por escrito describimos el m&eacute;todo de trabajo actual, el
que se pretende mejorar.
Criticar ese trabajo.- Se trata de criticar dicho trabajo, someterlo a un conjunto
de preguntas mediante las que se cuestiona la forma de realizaci&oacute;n de ese trabajo
partiendo del supuesto de que el trabajo no se realiza bien.
Estas t&eacute;cnicas permiten que una persona pueda ver con claridad el modo en
que el trabajo se realiza; con la utilizaci&oacute;n de gr&aacute;ficos, s&iacute;mbolos normalizados
que reflejan el tipo de activad y hay varias en funci&oacute;n del tipo de trabajo a elegir.
Esto permite que una persona registre en un papel por escrito y otra haga el
estudio del m&eacute;todo o t&eacute;cnica de trabajo.
Teniendo en consideraci&oacute;n todos y cada uno de los factores que se encuentran
inmersos en la reestructuraci&oacute;n del taller, se puede apreciar que los mismos
afectan directa e indirectamente a toda la estructura organizativa con que al
momento se cuenta, d&aacute;ndole al mismo una forma muy mal distribuida, tanto en su
organizaci&oacute;n, como en su funcionamiento, lo que hace necesario se realice al
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interior una verdadera organizaci&oacute;n y que esta sea a su vez lo m&aacute;s funcional
posible, para lo cual se debe de tener una buena estructura organizacional.
Es el conjunto de las funciones y de las relaciones que determinan
formalmente las funciones que cada unidad deber cumplir y el modo de
comunicaci&oacute;n entre cada unidad, Strategor, 1988
Es el conjunto de todas las formas en que se divide el trabajo en tareas
distintas y la posterior coordinaci&oacute;n de las mismas, Mintzberg, 1984
La estructura organizacional es una estructura intencional de roles, cada
persona asume un papel que se espera que cumpla con el mayor rendimiento
posible.
Para esto se debe de considerar cada una de las funciones que desempe&ntilde;a cada
colaborador por medio de la elaboraci&oacute;n de un Manual de funciones con el que se
debe de contar en el taller, esto est&aacute; relacionado en base al personal que se
requiere para la fabricaci&oacute;n de los muebles en el taller (ver anexo N&ordm; 3)
CAPITULO V
EVALUACION ECONOMICA Y FINANCIERA.
5.1 Plan de inversi&oacute;n y financiamiento.
5.1.1 Inversi&oacute;n fija
La inversi&oacute;n fija, est&aacute; interpretada por los bienes de propiedad que el taller
tiene o necesita para el desarrollo de sus actividades productivas, entre los cuales
se encuentran los siguientes: maquinas y equipos de producci&oacute;n, mobiliarios,
herramientas y otros activos, adem&aacute;s debido a que se requiere implementar el
taller, para mejorar el funcionamiento y la eficiencia, en el mismo no se realizar&aacute;
ning&uacute;n tipo de construcci&oacute;n, evitando de esta forma el da&ntilde;o que se pueda
ocasionar al medio ambiente, ya que se trata de cuidar y preservar el mismo
Maquinarias y equipos.
Es el rubro concerniente a la adquisici&oacute;n de los equipos para la producci&oacute;n
m&aacute;quinas y equipos auxiliares, que van a intervenir directamente en la
transformaci&oacute;n de la materia prima en producto terminado.
En el cuadro N&ordm; 23 encontraremos los valores de cada una de las m&aacute;quinas y
equipos necesarios para los procesos antes mencionados, que ser&aacute;n la nueva
adquisici&oacute;n para el taller y con los cuales se podr&aacute; mejorar la producci&oacute;n,
logrando la eficiencia del personal que labora a diario, cada uno de los equipos
con sus respectivos valores. Ver Anexos N&ordm; 2 y N&ordm; 4.
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CUADRO N&ordm; 23
M&Aacute;QUINAS Y EQUIPOS DE PRODUCCI&Oacute;N
Cantidad
1
1
1
1
2
Descripci&oacute;n
Motor
para
sierra circular
Motor
para
torno
mandril
taladro
Cepillos # 5
Marca
2HP
WEG
monof&aacute;sico
2HP
WEG
monof&aacute;sico
Brasil SOMAR
MAKITA
Stanley
Unitario
Total
$ 161,00
$ 161,00
$ 161,00
$ 161,00
$ 89,29
$ 100,00
$ 30,00
$ 89,29
$ 100,00
$ 60,00
Total de m&aacute;quinas y equipos de producci&oacute;n
$ 571,29
Fuente: Cotizaciones
Elaborado por Carlos A. Alvia Z.
Los equipos auxiliares que son los componentes importantes de las m&aacute;quinas y
equipos de producci&oacute;n para poder llevar a cabo con &eacute;xito y en &oacute;ptimas
condiciones el proceso de fabricaci&oacute;n,
los que se detallar&aacute; en el cuadro N&ordm; 24
cada uno de los equipos con sus respectivos valores. Ver Anexos N&ordm; 2 y N&ordm; 5
CUADRO N&ordm; 24
EQUIPOS AUXILIARES
Cantidad
Descripci&oacute;n
Marca
Valor
Unitario
Total
2
Serruchos
Stanley
$ 4,64
$ 9,28
2
Martillos
Stanley
$ 5,26
$ 10,52
4
Formones
Stanley
$ 4,19
$ 16,76
1
Aire acondicionado
General
Electric
Total de equipos auxiliares
$ 478,05
$ 478,05
Fuente: Cotizaciones
Elaborado por Carlos A. Alvia Z.
$ 514,61
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En el cuadro N&ordm; 25 se determinara el costo total por concepto de maquinarias y
equipos que ser&aacute;n requeridos en la reestructuraci&oacute;n del taller Santa Rosa.
CUADRO N&ordm; 25
MAQUINARIAS Y EQUIPOS
Descripci&oacute;n
Valor Total
M&aacute;quinas y equipos de producci&oacute;n
$ 571,29
Equipos auxiliares
$ 514,61
Total de m&aacute;quinas y equipos
$ 1.085,90
Fuente: de los cuadros N&ordm; 23 y 24
Elaborado por Carlos A. Alvia
Equipos y muebles de oficina
En la siguiente tabla se representan los valores de los equipos y muebles de
oficina. Ver Anexos N&ordm; 5 y 8 la cotizaci&oacute;n.
CUADRO N&ordm; 26
EQUIPOS Y MUEBLES DE OFICINA
Cantidad
Descripci&oacute;n
Valor
Unitario
Total
1
Escritorio
$ 220,00
$ 220,00
1
Silla secretaria
$ 65,00
$ 65,00
2
Archivadores
$ 147,08
$ 294,16
1
papelera
$ 10,00
$ 10,00
1
Tel&eacute;fono
$ 91,58
$ 91,58
Total de equipo y muebles de oficina
Fuente: Cotizaciones
Elaborado por Carlos A. Alvia Z.
$ 680,74
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Otros Activos
Este rubro est&aacute; conformado por los Activos tangibles e intangibles, como es
el obtener el permiso respectivo para el funcionamiento y estar agremiado a la
sociedad de artesanos del cant&oacute;n salinas, ya que estos son, parte de los activos que
se requieren para que el proceso productivo no sufra paralizaciones, para as&iacute;
mantener la eficiencia y seguridad laboral del personal que trabaja en el taller,
como tambi&eacute;n de las instalaciones, por lo que se proceder&aacute; tambi&eacute;n a realizar la
instalaci&oacute;n de una l&iacute;nea para toma de agua que se utilizara en caso de incendio,
adem&aacute;s se plantea la necesidad de adquirir un veh&iacute;culo para el transporte del
producto hasta el lugar de expendio en las ciudades de Guayaquil y Quito, debido
a que se realiza este transporte cada semana Ver anexo N&ordm; 6
CUADRO N&ordm; 27
OTROS ACTIVOS
Descripci&oacute;n
Cantidad
Valor
Unitario
Repuestos y accesorios (5% costo
maquinaria
$ 54,30
Gasto de puesta en marcha (5%
$ 54,30
costo maquinaria)
Equipos para mantenimiento
Activos
intangibles
(como
permiso)
Equipo de computaci&oacute;n
Equipos
y
accesorio
para
Total
1
$ 100,00
$ 100,00
1
$ 70,00
$ 70,00
1
$ 1.436,00
$ 1.436,00
1
$ 375,00
$ 375,00
1
$15.350,00
$15.350,00
instalaci&oacute;n de agua potable
Veh&iacute;culo
Total de otros activos
Fuente: Cotizaciones
Elaborado por Carlos A. Alvia Z.
$ 17.439,60
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Resultados de la inversi&oacute;n fija
Es la suma de todos los activos fijos correspondientes, que han sido calculados
en los &iacute;tems anteriores de este cap&iacute;tulo. En el cuadro N&ordm; 28 se presentaran los
valores totales de cada uno de los &iacute;tems como son: Maquinarias y equipos,
Equipos y muebles de oficina y Otros activos.
El total de todos estos valores, da como resultado la Inversi&oacute;n fija, en la cual
no se ha considerado el terreno ni la construcci&oacute;n, debido a que solo se realizara
una inversi&oacute;n ser&aacute; para la adquisici&oacute;n de nuevos equipos, y la reubicaci&oacute;n de las
maquinas.
CUADRO N&ordm; 28
INVERSI&Oacute;N FIJA
Descripci&oacute;n.
Valor total
Porcentaje.
Maquinarias y equipos
$ 1.085,90
5,65%
Equipos y muebles de oficina
$ 680,74
3,54%
$ 17.439,60
90,81%
$ 19.206,24
100,00%
Otros activos
Totales
Fuente: de los cuadros N&ordm; 25, 26 Y 27
Elaborado por Carlos A. Alvia Z.
5.1.2 Costo de operaciones.
El rubro se refiere entre otras a las diferentes inversiones que se realizaran
para la reestructuraci&oacute;n del taller, puesta en marcha de las maquinas, una mejor
forma de distribuci&oacute;n de las maquinas, y el mejoramiento de las condiciones de
trabajo lo que servir&aacute; para mejorar la producci&oacute;n y productividad del taller,
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Entre estos rubros se encuentran los cursos de capacitaci&oacute;n, para que
el
personal, pueda operar las maquinas, una capacitaci&oacute;n de mantenimiento
preventivo para las mismas, la adquisici&oacute;n de los manuales t&eacute;cnicos, adem&aacute;s de
los suministros para la fabricaci&oacute;n de los muebles y los gastos generales
Capacitaci&oacute;n del personal para la operaci&oacute;n de las maquinas $ 350,00
Capacitaci&oacute;n para el mantenimiento preventivo de las maquinas $ 220,00
Adquisici&oacute;n de manuales t&eacute;cnicos $ 500,00
CUADRO N&ordm; 29
COSTO PARA CAPACITACI&Oacute;N DEL PERSONAL
Descripci&oacute;n
Capacitaci&oacute;n del personal para la operaci&oacute;n de las
Valor total porcentaje
$ 350,00
32,71%
$ 220,00
20,56%
$ 500,00
46,73%
maquinas
Capacitaci&oacute;n en mantenimiento preventivo para
las maquinas
Adquisici&oacute;n de manuales t&eacute;cnicos
Total
$ 1.070,00
100%
Fuente: Cotizaciones
Elaborado por Carlos A. Alvia Z.
Suministros.
Para obtener los costos de los suministros de fabricaci&oacute;n como son el agua y la
energ&iacute;a el&eacute;ctrica, se ha ingresado a la p&aacute;gina Web de la c&aacute;mara de la peque&ntilde;a
industria de la provincia de Santa Elena en lo que respecta a indicadores
econ&oacute;micos donde est&aacute;n los valores con sus respectivas p&aacute;ginas Web, los cuales
se los observa en el cuadro N&ordm; 30.
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CUADRO N&ordm; 30
SUMINISTROS DE FABRICACI&Oacute;N
Suministros
Costo
Valor
unitario
Mensual
Cantidad
Unidad
Energ&iacute;a el&eacute;ctrica
913
K.- hrs
$ 0,08
$ 73,04
Agua
25
m3
$0 ,35
$ 8,75
Combustible
60
Gal
$ 1,75
$ 105,00
Total de suministros de fabricaci&oacute;n
$ 186,79
Fuente: Cotizaciones
Elaborado por Carlos A. Alvia Z.
Gastos generales
De este rubro forman parte lo que es la afiliaci&oacute;n a la sociedad de artesanos de
la provincia de Santa Elena valor cotizado en la misma sociedad la afiliaci&oacute;n
tiene un valor de $ 60,00 y la mensualidad un valor de $15,00, lo de la telefon&iacute;a
fija se lo consulto en la p&aacute;gina Web de pacifictel que es www.pacifictel.net,
Lo de la telefon&iacute;a m&oacute;vil en Porta en las facturas mensuales de los cobros de
planes contratados de tel&eacute;fonos, el servicio de Internet en la p&aacute;gina Web de
pacifictel www.pacifictel.net, con el servicio de Easynet. Internet del Ecuador
servicio de propiedad de la Empresa Pacifictel S.A. para lo de los suministros de
oficina se ha destinado un cierto valor econ&oacute;mico para este rubro cuyo valor lo
presentaremos en el cuadro N&ordm; 31.
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CUADRO N&ordm; 31
GASTOS GENERALES
Descripci&oacute;n
Cantidad
Unidad
Costos
unitario
mensual
Afiliaci&oacute;n a la
sociedad
de
artesanos
de
1
Telefon&iacute;a m&oacute;vil
1
Internet
U
$ 60,00
$ 240,00
Consumo/L&iacute;nea
$ 28,84
$ 28,84
1
Consumo/Mensual
$ 72,80
$ 72,80
1
Varios
$ 80,00
$ 80,00
1
Varios
$ 80,00
$ 80,00
Santa Elena
Suministros de
oficina
Suministros de
limpieza
Total de gastos generales
$ 501,64
Fuente: Cotizaciones
Elaborado por Carlos A. Alvia Z
Resultados de los costos de operaciones.
Es la suma de todos los valores que se encuentran inmersos para el
funcionamiento de las maquinas, durante todo el proceso de producci&oacute;n en la
elaboraci&oacute;n de los muebles que se comercializan con cada cliente que requiera de
trabajos fabricados en el taller, y que han sido calculados en los &iacute;tems anteriores
de este cap&iacute;tulo. En el cuadro N&ordm; 32 se presentaran los valores totales de cada uno
de los valores.
El total de todos estos costes, da como resultado a los costos de operaci&oacute;n, en
la cual se ha considerado todo lo referente a los precios de los art&iacute;culos o
recursos requeridos para la fabricaci&oacute;n de los muebles dentro del taller.
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CUADRO N&ordm; 32
COSTOS DE OPERACI&Oacute;N
DESCRIPCION
valor total
Capacitaciones y manuales para maquinas
porcentaje
$ 1. 070,00
60,85%
suministros
$ 186,79
10,62%
Gastos generales
$ 501,64
28,53%
$ 1. 758,43
100,00%
de trabajo
Total de costos de operaci&oacute;n
Fuente: de los cuadros N&ordm; 29, 30, 31.
Elaborado por Carlos A. Alvia Z
Inversi&oacute;n total.
La inversi&oacute;n total es la suma de los rubros Inversi&oacute;n fija m&aacute;s el Capital de
operaciones, los cuales dan el resultado de la inversi&oacute;n necesaria para la puesta en
marcha de este proyecto. Cuyos valores se presentan en el cuadro N&ordm; 33
CUADRO N&ordm; 33
INVERSI&Oacute;N TOTAL
Descripci&oacute;n
Inversi&oacute;n fija
Costo de operaciones
Inversi&oacute;n total
Valor total
Porcentaje
$ 19.206,24
91,61%
$ 1.758,43
8,39%
$ 20.964,67
100,00%
Fuente: de los cuadros N&ordm; 28, y 32.
Elaborado por: Carlos A. Alvia Z
5.1.3. Financiamiento.
El financiamiento es la manera de obtener fondos para financiar los cambios
proyectados en el taller, de tal forma que se debe buscar proveedores de capital
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efectivo a trav&eacute;s de entidades financieras o accionistas, es por eso que para este
financiamiento se realizara por medio de dos accionistas y tambi&eacute;n se acoger&aacute; la
opci&oacute;n de solicitar un cr&eacute;dito en el sector bancario de un 70% de la inversi&oacute;n fija
correspondiendo al siguiente monto:
Cr&eacute;dito solicitado = Inversi&oacute;n fija x Porcentaje de financiamiento
Cr&eacute;dito solicitado = $ 19.206,24 x 70%
Cr&eacute;dito solicitado = $ 13.444,34
CUADRO N&ordm; 34
FINANCIAMIENTO
Denominaci&oacute;n
Capital propio
Cantidad ($)
Porcentaje
$ 7.520,33
35,87%
Capital financiado
$ 13.444,34
64,13%
Total
$ 20.964,67
100,00%
Fuente: del cuadro N&ordm; 33.
Elaborado por Carlos A. Alvia Z
El capital propio para la inversi&oacute;n en la compra de nuevas maquinas, para el
taller, de la reubicaci&oacute;n y de su reestructuraci&oacute;n estar&aacute; dado por dos socios y cada
uno de ellos deber&aacute; aportar la suma de $ 3.760,16 d&oacute;lares, estos socios cooperaran
con este capital en dinero o con las maquinarias requeridas para el proceso de
producci&oacute;n.
La tasa de inter&eacute;s del cr&eacute;dito ser&aacute; de 14,00% anual de acuerdo al Banco
nacional de fomento activos fijos hasta 3 a&ntilde;os y los pagos se los realizar&aacute;
trimestralmente en un plazo ya mencionado anteriormente.
Datos con los que se realizar&aacute; el cr&eacute;dito son los siguientes:
Monto de pr&eacute;stamo = P = $ 13.444,34
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Tasa de inter&eacute;s anual = 14,00%. = i
Inter&eacute;s trimestral = 3,50%
Plazo a pagar = 3 a&ntilde;os.
Pagos trimestrales = 12. = n
La ecuaci&oacute;n para el c&aacute;lculo de los pagos semestrales ser&aacute; la siguiente:
P = C (i) (1+i) n
/
(1 + i) n - 1
De donde resulta el pago a efectuar cada trimestre ser&aacute; de:
P= $ 13.444,34(0.0367) (1+ 0.0367)12 / (1 + 0.0367) 12 - 1
R= $ 1.391,27
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Amortizaci&oacute;n del pr&eacute;stamo.
La tabla de la amortizaci&oacute;n del pr&eacute;stamo con sus respectivos pagos
trimestrales, amortizaci&oacute;n, inter&eacute;s y saldo del capital que se va a solicitar se la
presenta en el cuadro N&ordm; 35.
CUADRO N&ordm; 35
AMORTIZACI&Oacute;N DEL PR&Eacute;STAMO
N&ordm;
0
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
Fecha
Capital
inter&eacute;s
p
(C + i)+P
Deuda
pagada
28/12/2010
$ 13.444.34
28/03/2011
$ 13.444.34
$ 470,55
$ 1.391,27
$ 12.523,62
$ 920,72
28/06/2011
$ 12.523,62
$ 438,33
$ 1.391,27
$ 11.570,67
$ 1.873,67
28/09/2011
$ 11.570,67
$ 404,97
$ 1.391,27
$ 10.584,37
$ 2.859,97
28/12/2011
28/03/2012
28/06/2012
28/09/2012
28/12/2012
28/03/2013
28/06/2013
28/09/2013
28/12/2013
$ 10.584,37
$ 9.563,55
$ 8.507,00
$ 7.413,47
$ 6.281,67
$ 5.110,26
$ 3.897,84
$ 2.642,99
$ 1.344,23
$ 370,45
$ 334,72
$ 297,75
$ 259,47
$ 219,86
$ 178,86
$ 136,42
$ 92,50
$ 47,05
$ 1.391,27
$ 1.391,27
$ 1.391,27
$ 1.391,27
$ 1.391,27
$ 1.391,27
$ 1.391,27
$ 1.391,27
$ 1.391,27
Totales
$ 9.563,55 $ 3.880,79
$ 8.507,00 $ 4.937,34
$ 7.413,47 $ 6.030,87
$ 6.281,67 $ 7.162,67
$ 5.110,26 $ 8.334,08
$ 3.897,84 $ 9.546,50
$ 2.642,99 $10.801,35
$ 1.344,23 $12.100,11
$ 0,00 $13.444,34
$3.250,94 $16.695,28
Fuente: CPA Germ&aacute;n Alvia
Elaborado por Carlos A. Alvia Z
5.2 Evaluaci&oacute;n financiera (coeficiente beneficio / costo, TIR, VAN, periodo de
Recuperaci&oacute;n del capital)
Para la evaluaci&oacute;n econ&oacute;mica se analizara de manera separada la inversi&oacute;n fija
y los costos de operaci&oacute;n anual, que es de donde se podr&aacute; obtener los m&aacute;rgenes
de utilidades anuales por la inversi&oacute;n, para efectuar los cambios en el taller. De
esta manera obtener los resultados de los siguientes a&ntilde;os de producci&oacute;n, para lo
cual se tomar&aacute; en cuenta una inflaci&oacute;n del 3,32% anual.
Evaluaci&oacute;n econ&oacute;mica 106
a) Inversi&oacute;n fija.- Que comprende la adquisici&oacute;n de las maquinas y equipos,
muebles, accesorios y otros activos que suman el total de los costos por este
rubro, los valores se encuentran graficados en el cuadro N&ordm; 28, y se toma como
referencia para la realizaci&oacute;n de este c&aacute;lculo.
INVERSI&Oacute;N FIJA (CUADRO N&ordm; 28)
Descripci&oacute;n.
Maquinarias y equipos
Equipos y muebles de oficina
Otros activos
Totales
Valor total
Porcentaje.
$ 1.085,90
5,65%
$ 680,74
3,54%
$ 17.439,60
90,81%
$ 19.206,24
100,00%
Fuente: de los cuadros N&ordm; 25, 26, 27.
Elaborado por Carlos A. Alvia Z
b) costos de operaci&oacute;n.- Para este rubro se toma en consideraci&oacute;n los gastos que
incurren en la capacitaci&oacute;n del personal que utilizara las diferentes maquinas y los
manuales que estas necesitaran para el correcto funcionamiento y uso de las
mismas, porque solo se necesitara conocer cu&aacute;nto representa realizar la operaci&oacute;n
de cada una de las nuevas maquinas.
Ya que el costo para el pago del personal es el mismo, debido a que este no
entra en la reestructuraci&oacute;n del taller, porque son ellos los que se encargaran de
realizar todo el trabajo de fabricaci&oacute;n de los juegos de muebles para dormitorio, el
mismo que no se incrementara, sino que permanecer&aacute;n los mismos trabajadores
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COSTOS DE OPERACION (CUADRO N&ordm; 32)
Descripci&oacute;n
valor total
Capacitaciones y manuales para maquinas
de trabajo
Suministros
Gastos generales
Total de costos de operaci&oacute;n
porcentaje
$ 1. 070,00
60,85%
$ 186, 79
10,62%
$ 501,64
28,53%
$ 1. 758,43
100%
Fuente: de los cuadros N&ordm; 29, 30, 31.
Elaborado por Carlos A. Alvia Z
5.2.1 Balance econ&oacute;mico y flujo de caja.
En la siguiente tabla se presentara el flujo de caja estimado para la inversi&oacute;n
dentro del proceso de reestructuraci&oacute;n del taller.
CUADRO N&ordm; 36
FLUJO DE CAJA
Descrip.
Inversi&oacute;n
Periodos
2010
2011
2012
2013
2014
2015
$10.370,70
$10.889,24
$11.433,70
$12.005,38 $12.520,65
$1.758,43
$1.758,43
$1.758,43
$1.758,43
-$19.206,24 $8.612,27
$9.130,81
$9.675,27
$10.246,95 $10.847,22
-$19.206,24
fija inicial
Ahorro de
la perdida
Costos de
$1.758,43
operaci&oacute;n
Flujo
de
caja
TIR
38,45%
VAN
$ 36.378,70
Fuente: de los cuadros N&ordm; 28, 32.
Elaborado por Carlos A. Alvia Z
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5.2.2 Tasa interna de retorno.
TIR se define como la tasa de descuento o tipo de inter&eacute;s que iguala el Valor
Actual Neto VAN a cero, donde se efect&uacute;an tanteos con diferentes tasas de
descuento consecutivas hasta que el VAN sea cercano o igual a cero y
obtengamos un van positivo y uno negativo.
El c&aacute;lculo de la TIR se realizo obteniendo 38,45% y este resultado es mayor a
la tasa de inter&eacute;s que es del 11,20%, con lo que se demuestra que se puede realizar
el proyecto de inversi&oacute;n
CUADRO N&ordm; 37
TASA INTERNA DE RETORNO
Recup. Perdida. $ 10.370,70 Costo operaci&oacute;n $1.758,43
A&ntilde;o
n
2010 0
P
F
i1
P1
incremento 5%
i2
P2
-$ 19.206,24
2011 1
$ 8.612,27
39% $ 6.240,78
40%
$ 6.195,88
2012 2
$ 9.130,81
39% $ 4.794,58
40%
$ 4.725,84
2013 3
$ 9.675,27
39% $ 3.681,51
40%
$ 3.602,62
2014 4
$ 10.246,95 39% $ 2.825,39
40%
$ 2.744,96
2015 5
$ 10.847,22 39% $2.167,32
40%
$2. 090,47
Total
C&aacute;lculo de la TIR
Fuente: del cuadro N&ordm; 36.
Elaborado por Carlos A. Alvia Z
VAN
$ 503,34
$ 19.709,58
38% $ 153,53
VAN2 $ 19. 359,77
39%
$ 39,44%
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5.2.3 Valor actual neto
Consiste en actualizar a valor presente, los flujos de caja futuros que va a
generar el proyecto, deducidos a un cierto tipo de inter&eacute;s (tasa de descuento) y
compararlos con el valor inicial de la inversi&oacute;n.
El c&aacute;lculo del VAN se realizo utilizando una tasa de inter&eacute;s de 14,00% anual
que da como resultado 3,50% mensual obteniendo $ 36.378,70 como el resultado
del VAN es positivo el proyecto es rentable.
Se debe establecer el Balance Econ&oacute;mico de Flujo de Caja como se muestra
en la tabla # 36 para poder determinar el TIR y el VAN.
Para calcular el valor presente neto se necesita de los valores de los flujos de
efectivos que se calcularon en el balance econ&oacute;mico y flujo de caja los cuales
son: FNE1= $ 8.612,27; FNE2= $ 9.130,81; FNE3= $ 9.675,27; FNE4= $
10.246,95; FNE5 =$ 10.847,22
CUADRO N&ordm; 38
COMPROBACI&Oacute;N DEL VALOR ACTUAL NETO
Recuperaci&oacute;n:
$ 10.370,70
A&Ntilde;OS
N
INV. INICIAL
2010
0
$ 19.206,24
2011
Costo de operaci&oacute;n:
$ 1.758,43
F
I
P
1
$ 8.612,27
10 %
$ 7.829,34
2012
2
$ 9.130,81
10 %
$ 7.546,12
2013
3
$ 9.675,27
10 %
$ 7.269,17
2014
4
$ 10.246,95
10 %
$ 6.998,81
2015
5
$ 10.847,22
10 %
$ 6.735,27
Total
Fuente: del cuadro N&ordm; 36.
Elaborado por Carlos A. Alvia Z
$ 36.378,70
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5.2.4. Periodo de recuperaci&oacute;n de la inversi&oacute;n.
Se define como el periodo que tarda en recuperarse la inversi&oacute;n inicial que es
de $ 19.206,24 a trav&eacute;s de los flujos de caja generados por el proyecto. La
inversi&oacute;n se recupera en el a&ntilde;o en el cual los flujos de caja acumulados superan la
inversi&oacute;n inicial, que es de $ 22.644,63 tal como se muestra en el siguiente
cuadro.
El periodo de recuperaci&oacute;n de la inversi&oacute;n es un m&eacute;todo que determina el
tiempo en el cual se recuperar&aacute; el capital invertido.
PRC =
I
F
Donde:
I = Inversi&oacute;n.
F = Flujo Neto.
Cuando los flujos netos no son uniformes, como es el caso en este trabajo, el
c&aacute;lculo se toma una forma acumulativa. Tal c&aacute;lculo se lo presentar&aacute; en el cuadro
N&ordm; 39.
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CUADRO N&ordm; 39
C&Aacute;LCULO DEL PERIODO DE RECUPERACI&Oacute;N DE LA INVERSI&Oacute;N
Recuperaci&oacute;n:
$ 10.370,70
F
Costo de operaci&oacute;n:
i
P
$ 1.758,43
A&ntilde;os
N
Inv. Inic.
P
2010
0
$ 19.206,24
2.011
1
$8.612,27
10%
$7.829,34
$ 7.829,34
2.012
2
$9.130,81
10% $7.546,12
$15.375,46
2.013
3
$9.675,27
10%
$7.269,17
$22.644,63
2.014
4
$10.246,95
10%
$6.998,81
$29.643,43
2.015
5
$10.847,22
10%
$6.735,27
$36.378,70
Acumulado
Total
$36.378,70
Fuente: del cuadro N&ordm; 38.
Elaborado por Carlos A. Alvia Z
Se calculara exactamente en cuantos a&ntilde;os se recupera la inversi&oacute;n ya que el
cuadro nos presenta que se recupera antes que se complete el tercer a&ntilde;o y para
eso se realizar&aacute;n los siguientes c&aacute;lculos.
Per&iacute;odos de recuperaci&oacute;n del capital aproximado: como se puede apreciar en el
cuadro N&ordm; 39 el valor que m&aacute;s se aproxima a la inversi&oacute;n inicial es el del segundo
a&ntilde;o
Es decir: 2 a&ntilde;os
Per&iacute;odos de recuperaci&oacute;n del capital exactos: este valor se obtiene mediante la
operaci&oacute;n matem&aacute;tica:
N&ordm; de a&ntilde;os / (valor total de pagos / inv. Inicial)
5/ ($ 36.378,70 / $ 19.206,24)
Lo que aqu&iacute; da un valor de 2,64 a&ntilde;os
Per&iacute;odos de recuperaci&oacute;n del capital exactos: otra forma de comprobar el
c&aacute;lculo de los periodos de recuperaci&oacute;n del capital es tambi&eacute;n por medio de:
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Multiplicar el valor encontrado en la formula anterior por 12 que son los meses
del a&ntilde;o, es decir 2,64 x 12 = 31,68 meses
Per&iacute;odos de recuperaci&oacute;n del capital exactos: adem&aacute;s se puede tambi&eacute;n
encontrar este valor por medio de:
El valor encontrado de 2,64 restarle 2 que son los a&ntilde;os y los 0,64 multiplicar
por 12 que son los meses del a&ntilde;os lo que nos da como resultado 2 a&ntilde;os 8 meses
El valor del beneficio / costo se obtiene de dividir
Coeficiente
beneficio/costo. Consiste en dividir la sumatoria de todos los beneficios entre la
sumatoria de los costos.
Beneficio anual con la propuesta/ / costos anuales de la propuesta
Que esta dado por los valores:
R = Beneficio / Costo
1,89
($ 36.378,70 / $ 19.206,24)
CAPITULO VI
PROGRAMACI&Oacute;N PARA PUESTA EN MARCHA.
6.1 Planificaci&oacute;n y cronograma de implementaci&oacute;n.
6.1.1 Planificaci&oacute;n.
Para la puesta en marcha de un programa de
reestructuraci&oacute;n e
implementaci&oacute;n para el taller Santa Rosa, se debe de tener en cuenta varios
aspectos muy necesarios para la realizaci&oacute;n de este tipo de trabajo, el que estar&aacute;
contemplado en varias etapas las que se ponen a consideraci&oacute;n cada una de ellas,
entre las m&aacute;s destacadas se tienen las siguientes que a continuaci&oacute;n enumeramos
y que tambi&eacute;n son graficadas en la tabla # 40
1) Presentar propuesta a gerencia.- Aqu&iacute; se entrega la propuesta a los due&ntilde;os o
accionista para que puedan decidir sobre el trabajo que se desea implantar en el
taller.
2) Tiempo de aprobaci&oacute;n.- Una vez entregada la propuesta se espera el tiempo en
que los accionistas tomen la decisi&oacute;n de realizar la inversi&oacute;n en la reestructuraci&oacute;n
del taller.
3) Proforma de maquinas.- Luego de esto se procede a buscar las proformas
correspondientes para la elecci&oacute;n de la mejor opci&oacute;n que se deba de elegir en
beneficio del taller y sus accionistas.
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4) Capacitaci&oacute;n del personal.- Este punto quiz&aacute;s pueda parecer sin importancia
en lo referente a los cambios que se vayan a realizar en el taller, pero es
fundamental, debido a que se va a considerar todo lo referente al uso, manipuleo,
cuidado y revisi&oacute;n o mantenimiento de las maquinas, que se han de adquirir e
instalar.
5) Comprar (solicitar) maquinas.- El realizar la compra, en este caso requiere de ir
al proveedor y solicitar o hacer el pedido de la maquina que se requiere y este a su
vez realizara el pedido al distribuidor de su preferencia, por lo que esto requiere
de un tiempo de espera.
6) Adquirir (receptar) maquinas.- Este tipo de maquinas no se pueden conseguir
completamente armadas en el mercado local de la provincia, por lo que se tienen
que solicitar desde otra provincia y se debe de solicitar con un periodo de tiempo
prudencial, para su traslado hasta el lugar en el cual se requiere de la maquina , de
igual manera sucede con los motores que se necesite para este tipo de trabajo, por
lo que a mas de incrementar el costo de esta su adquisici&oacute;n ocasiona una demora
que en ciertos casos resulta considerable, aunque en est&aacute; ocasi&oacute;n la misma tendr&aacute;
una demora de dos d&iacute;a su traslado hasta el adquiriente que en este caso ser&aacute; el
taller Santa Rosa.
7) Construir bancos para las maquinas.- Debido a que las maquinas no se
encuentran armadas en el mercado local y su transportaci&oacute;n ocasionara demoras y
recargos en el costo de las mismas, se procede a efectuar el armado del mueble o
banco de trabajo de la maquina a utilizar en el taller este trabajo del armado del
banco tendr&aacute; una demora de ocho d&iacute;as luego de lo cual se podr&aacute; utilizar la
maquina o las maquinas en toda su capacidad.
8) Reubicar puntos de luz.- Como este trabajo ser&aacute; de motivo de reestructuraci&oacute;n
de las maquinas, esta se tienen que mover de un sitio a otro, lo que implica tener
que realizar cambios en las instalaciones el&eacute;ctricas, para lo cual se debe de
contratar un maestro el&eacute;ctrico, quien utilizara de dos a tres d&iacute;as en realizar este
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trabajo, aunque esto se puede realizar al mismo tiempo en que se construye el
banco para las maquinas.
9) Instalar tomas de agua contra incendio.- Por tratase de un taller de ebanister&iacute;a,
y debido a que su labor est&aacute; concentrada en la elaboraci&oacute;n de muebles de madera,
resulta ser que la madera es un material de f&aacute;cil combusti&oacute;n, lo que podr&iacute;a
ocasionar en alg&uacute;n momento un incendio de considerable magnitud,
y para
prevenir este tipo de situaciones se ha mostrado la propuesta de instalar y ubicar
por lo menos dos toma de agua y adem&aacute;s de la adquisici&oacute;n de 6 extintores de pqs.
contra incendio, los que estar&aacute;n estrat&eacute;gicamente ubicados en el taller para
prevenir y salvaguardar la integridad del taller y m&aacute;s aun de quienes en el laboran.
10) Instalaci&oacute;n de maquinas.- Una vez adquiridas las maquinas, estas se van
ubicar los sitios preparados para las mismas en donde se las podr&aacute; chequear y
probar para verificar el funcionamiento de las mismas, conforme se indique en los
manuales con los que viene cada una sin omitir ninguno de los pasos a seguir para
el optimo funcionamiento de las mismas, luego de lo cual podr&aacute;n funcionar para
cumplir con el trabajo en el tiempo y a la hora prevista para hacer m&aacute;s efectiva y
eficiente el desarrollo del trabajo de cada uno de los colaboradores del taller.
11) Puesta en marcha de maquinas.- Luego de esto solo queda poner en marcha la
o las maquinas, para empezar a utilizarlas y realizar en ellas cada colaborador su
trabajo de fabricaci&oacute;n de los juegos de muebles para dormitorio, y a mejorar la
producci&oacute;n de quienes laboran en el taller
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6.1.2 Cronograma de implementaci&oacute;n.
Para el cumplimiento de cada una de las tareas dentro del proceso de
restructuraci&oacute;n del taller, &uacute;nicamente se podr&aacute; contar con los d&iacute;as laborables en la
semana como es de lunes a viernes, siempre y cuando no se d&eacute; un d&iacute;a feriado o de
asueto, por lo que esto provocara que se extienda el periodo para la puesta en
marcha del trabajo a realizar en el taller.
CUADRO N&ordm; 40
TAREAS A DESARROLLAR
N&ordm;
Nombre de tarea
Duraci&oacute;n
Comienzo
Fin
1 d&iacute;a
Lun. 22/11/10
Lun. 22/11/10
2 Tiempo de aprobaci&oacute;n
10 d&iacute;as
Mar. 23/11/10
Lun. 06/12/10
3 Proforma de maquinas
2 d&iacute;a
Mar. 07/12/10
Mie. 08/12/10
4 Capacitaci&oacute;n del personal
5 d&iacute;as
Jue. 09/12/10
Mie. 15/12/10
5 Comprar (solicitar) maquinas
1 d&iacute;a
Jue. 16/12/10
Jue. 16/12/10
6 Adquirir (receptar) maquinas
3 d&iacute;as
Vie. 17/12/10
Mar. 21/12/10
7 Construir bancos para maquinas
10 d&iacute;as
Mie. 22/12/10
Mar. 04/01/11
8 Reubicar puntos de luz
3 d&iacute;as
Mie. 05/01/11
Vie. 07/01/11
9 Instalar sistema contra incendio
5 d&iacute;as
Lun. 10/01/11
Vie. 14/01/11
10 Instalada de maquinas
2 d&iacute;as
Lun. 17/01/11
Mar. 18/01/11
11 Puesta en marcha de maquinas
1 d&iacute;a
Mie. 19/01/11
Mie. 19/01/11
1 Presentar propuesta a gerencia
Total
43 d&iacute;as
Fuente: Taller Santa Rosa
Elaborado por Carlos A. Alvia Z.
Este trabajo ser&aacute; realizado en un periodo de tiempo, que desde el primer d&iacute;a en
que se empiece con el trabajo dentro del taller, tendr&aacute; una duraci&oacute;n de 43 d&iacute;as,
siempre y cuando no presente ning&uacute;n tipo de paralizaciones.
DIAGRAMA DE IMPLEMENTACION
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CAPITULO VII
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.
7.1 Conclusiones.
Este trabajo ha tenido como principal objetivo conocer los m&eacute;todos y tiempos
para lograr la
optimizaci&oacute;n en la fabricaci&oacute;n de muebles de dormitorio,
analizando el actual sistema de producci&oacute;n existente en el taller Santa Rosa.
El mismo se ha realizado con la finalidad de poder detectar las virtudes y
falencias en los distintos procesos y trabajos involucrados directa o indirectamente
desde la llegada de la materia prima hasta el despacho del producto terminado.
Al analizar los distintos procesos en la fabricaci&oacute;n de un juego de muebles de
dormitorio, se pudo constatar que la ubicaci&oacute;n de las maquinas dentro del taller no
es la m&aacute;s apropiada, con lo cual se sugiere un esquema de producci&oacute;n ordenado y
claro, con el fin de alcanzar una secuencia l&oacute;gica de las operaciones destinada a
lograr un per&iacute;metro, que evite extensos y repetidos traslados de materiales durante
el proceso.
En las distintas etapas de producci&oacute;n, es posible obtener importantes
econom&iacute;as de tiempo y mano de obra, optimizando el manejo de los materiales, y
la distribuci&oacute;n de la maquinaria, lo que produce un acortamiento de los trayectos
de materiales en proceso, en la mayor&iacute;a de los casos, peque&ntilde;os cambios en el
taller otorgan grandes ventajas.
Con una correcta disposici&oacute;n de las m&aacute;quinas, siendo constante con las fases
de trabajo, y en combinaci&oacute;n con adecuados elementos de trabajo,
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es posible reducir al m&iacute;nimo los costos improductivos, tal medida facilita adem&aacute;s
de la vigilancia, el control durante el proceso.
Muchas veces, se ha encontrado un desorden en cuanto a residuos y
herramientas, ya sea en la utilizaci&oacute;n de m&aacute;quinas, o de los materiales empleados
en la elaboraci&oacute;n de los muebles, lo cual produce un entorpecimiento del buen
funcionamiento de los operarios en su trabajo diario, y adem&aacute;s que aumenta el
riesgo de accidentes, es por ello que se debe dar &eacute;nfasis, para que se tomen las
medidas necesarias para desarrollar un m&eacute;todo de aseo y orden dentro del taller
con el fin de reducir los obst&aacute;culos que ocasionan un incremento en los tiempos
de operaci&oacute;n y proceso.
Adem&aacute;s que, poder conocer los tiempos en los cuales los operarios realizan sus
trabajos, los tiempos de transportes, los tiempos de preparaci&oacute;n, tiempos de
acabado y despacho de los muebles, y las formas como se pueden mejorar estos
tiempos, mediante la aplicaci&oacute;n de m&eacute;todos de trabajo en el taller.
Para lo cual se deber&iacute;a de capacitar a todos los colaboradores que forman parte
y est&aacute;n involucrados con el taller para de que de esta manera se puedan superar
cierto tipo de falencias y de esta forma tener una mejor y mayor responsabilidad
en el desempe&ntilde;o de cada labor que se realiza, durante el proceso de fabricaci&oacute;n de
muebles
Pero en conclusi&oacute;n los precios que tiene actualmente el taller poseen m&aacute;rgenes
que le est&aacute;n dando una peque&ntilde;a utilidad, pero estas se incrementar&iacute;an
sustancialmente en el momento en que se realicen los cambios sugeridos para la
reestructuraci&oacute;n del taller.
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7.2 Recomendaciones.
Todas estas desventajas causan ineficiencias en los m&eacute;todos de trabajo y por lo
tanto se hace primordial realizar mejoras. Entre algunas mejoras que son de
simple implementaci&oacute;n se recomienda.
La elaboraci&oacute;n de planillas para calcular las horas-Hombre para la fabricaci&oacute;n
de juegos de muebles para dormitorio, ser&aacute; la herramienta mencionada, para
conocer los tiempos que demoraran en cada tarea de la producci&oacute;n total, y solo se
deber&aacute; conocer el lote de fabricaci&oacute;n para as&iacute; calcular proyecciones de tiempos
para el proceso de producci&oacute;n, como los m&eacute;todos de fabricaci&oacute;n utilizados por
los operarios son constantes, de esta forma se refleja lo que realmente est&aacute;
demorando al personal y a la maquinaria en fabricar un producto, considerando
todos los factores que pueden influir en los operarios y ayudantes, como fatiga,
una mala ventilaci&oacute;n, etc.
Las propuestas, recomendaciones y entrega de resultados como planillas de
tiempos de producci&oacute;n y con ello el cumplimiento de las fechas de entrega de
productos y en segundo lugar, el conocimiento de los costos de realizar un
producto provocara que los
ingresos por venta se incrementen, ya sea
aumentando el valor de los productos que est&aacute;n con un margen de p&eacute;rdida o
realizando las diferentes propuestas ya mencionadas para el mejoramiento de la
productividad.
Tambi&eacute;n este trabajo permite tener conocimientos del costo de la hora hombre,
hora maquina y en conjunto a los valores de la materia prima y los diferentes
costos indirectos, se logra estimar el costo en que incurre el taller al fabricar un
producto y con ello, los diferentes lotes de fabricaci&oacute;n
Adem&aacute;s se est&aacute; proponiendo un m&eacute;todo de aprovechamiento de la materia
prima, con el objetivo de poder reducir la cantidad de merma que en la actualidad
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existe y que es ofrecida como le&ntilde;a para hornos, lo que no representa ingresos en
comparaci&oacute;n con lo que entregar&iacute;a el buen aprovechamiento de esta merma
Estas herramientas son de vital importancia para llevar el control de la
producci&oacute;n, ya que se podr&aacute; obtener
una base para
estimar concretamente
tiempos de producci&oacute;n bajo todas las consideraciones existentes de los empleados
y las maquinarias, pudiendo proyectar una programaci&oacute;n de la producci&oacute;n, con un
alto nivel de seguridad en el cumplimiento de las fechas acordadas o requeridas.
Como cr&iacute;tica constructiva, se debe mencionar la falta de personal encargado de
realizar el manipuleo del material y las herramientas, entre las diferentes
operaciones, debido a que actualmente esta labor la realiza el mismo maestro, que
posteriormente debe armar el juego de muebles, esta p&eacute;rdida de tiempo provoca
que el sistema de trabajo no sea eficiente si comparamos la utilidad que puede
tener un operario dedicado solamente a realizar sus labores en el puesto de
trabajo.
Todas las recomendaciones y propuestas realizadas al taller, como redise&ntilde;o de
la distribuci&oacute;n de planta, mejoras en el manipuleo de los materiales, reducci&oacute;n en
el porcentaje de merma, proporcionan una importante utilidad para el taller
debido a que el m&eacute;todo actualmente es aun artesanal en muchos aspectos, y esto
provoca que la capacidad de producci&oacute;n sea baja como se ha demostrado muchas
veces con el atochamiento de productos por procesar y ciertas demoras en la
entrega.
Una recomendaci&oacute;n, de f&aacute;cil implementaci&oacute;n y con costos irrelevantes, es
procurar marcar un trazado peatonal de las diferentes rutas en los cuales los
operarios transitan para realizar las operaciones y que siempre est&eacute;n libres de
obst&aacute;culos y a la vez que sean lo m&aacute;s notoria posible para el trabajador. Este
m&eacute;todo crea una soluci&oacute;n posible al problema de transporte, reduciendo el tiempo
entre cada operaci&oacute;n y a la vez los riesgos de accidentes.
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Finalmente, cabe concluir que los tiempos que se han estudiado en la
elaboraci&oacute;n de los muebles que se fabrican en el taller, son de gran importancia,
por lo que es necesario continuar con este estudio con el fin de aumentar la
informaci&oacute;n de los m&eacute;todos y tiempos que d&iacute;a a d&iacute;a se desarrollan en los talleres
y que
van cambiando por motivos tales, como cambio de personal, de
maquinaria, redistribuciones de planta, etc.
Todos estos factores producen e influyen directamente en el cambio de tiempos
que se estiman en cada estudio que se realice. Por ello se recomienda no obviar
estas t&eacute;cnicas de mejoramiento de la producci&oacute;n, y proseguir con los estudios
mediante un personal apto y exclusivo para ello, con lo cual en un corto plazo se
aumentaran los costos pero a mediano y largo plazo, contribuye a mejoras y con
ello a una disminuci&oacute;n de costos que seguramente amentara los ingresos para el
taller.
GLOSARIO DE TERMINOS
Atochamiento.- Llenar algo de cualquier otra materia, apret&aacute;ndola. || Dicho de un
cabo: Sufrir presi&oacute;n entre dos objetos que dificultan su laboreo.
Carpintero, ra. - (Del lat. carpentarĭus, der. del celtolat. carpentum, carro en
forma de cesto). m. y f. Persona que por oficio trabaja y labra madera,
ordinariamente com&uacute;n.
Carpinter&iacute;a a medida.- Dicho de un objeto: Hecho con las medidas adecuadas a
la persona o cosa a la que est&aacute; destinado
Carpinter&iacute;a de la madera.- Taller o tienda en donde trabaja el carpintero. ||
Obra o labor del carpintero.
Carpinter&iacute;a met&aacute;lica.- La que en vez de madera emplea metales para la
construcci&oacute;n de muebles, armaduras de puertas y ventanas, etc.
CIIU.- c&oacute;digo internacional industrial uniforme.
Cualificada.- De buena calidad o de buenas cualidades; Dicho de un trabajador:
Que est&aacute; especialmente preparado para una tarea determinada.
Ebanista.- Persona que tiene por oficio trabajar en &eacute;bano y otras maderas finas.
Ebanister&iacute;a.- Taller de ebanista En una casa o &aacute;mbito similar, muebles y otras
obras de ebanista que forman un conjunto.
Econom&iacute;as de escala.- Abaratamiento de los costes unitarios de un producto,
logrado al aumentar la cantidad total producida.
Factor&iacute;a.- Taller de reparaci&oacute;n de todo tipo de muebles.
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Gueto.- (Del it. ghetto). m. Juder&iacute;a marginada dentro de una ciudad || Situaci&oacute;n
o condici&oacute;n marginal en que vive un pueblo, una clase social o un grupo de
personas.
Hol&iacute;stico.- Perteneciente o relativo al holismo;
Doctrina que propugna la
concepci&oacute;n de cada realidad como un todo distinto de la suma de las partes que lo
componen.
Orto tr&oacute;pico.- palabra que se deriva de dos voces. Orto-. (Del gr. ὀρθο). elem.
compos. Significa 'recto' o 'correcto'. Ortodoncia, ortofon&iacute;a, ort&oacute;ptero. Y de
Tr&oacute;pico, ca. (Del lat. tropĭcus, y este del gr. τροπικὀς). adj. Perteneciente o
relativo al tropo (empleo de las palabras en sentido distinto del que les
corresponde), lo que aqu&iacute; hace eferencia al crecimiento de los arboles en cuanto a
su tama&ntilde;o y a su verticalidad o rectitud.
Rentable.- Que produce renta suficiente o remuneradora.
PSD.- Siglas en ingles que nos indica, distribuci&oacute;n sistem&aacute;tica de planta
Tallado.- Acci&oacute;n y efecto de labrar la madera, piedras preciosas.
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ANEXO # 1
COSTOS DE LA MADERA PARA ELABORACI&Oacute;N
DE MUEBLES
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ANEXO # 2
COSTOS DE MATERIALES Y EQUIPOS
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ANEXO # 3
MANUAL DE FUNCIONES
INTRODUCCION
Puede conceptuarse al Manual como un cuerpo sistem&aacute;tico que indica las
funciones y actividades a ser cumplidas por los miembros de la Organizaci&oacute;n y la
forma en que las mismas deber&aacute;n ser realizadas ya sea, conjunta o separadamente.
Espec&iacute;ficamente, el manual de organizaci&oacute;n del taller, es una versi&oacute;n detallada
de la descripci&oacute;n de los objetivos, funciones, autoridad y responsabilidad de los
distintos colaboradores que componen la estructura de trabajo de la Organizaci&oacute;n
(taller).
El prop&oacute;sito fundamental de este manual es el de instruir a los miembros que la
componen sobre los distintos aspectos antes mencionados, procurando minimizar
el desconocimiento de las obligaciones de cada uno, la duplicaci&oacute;n o
superposici&oacute;n de funciones, lentitud y complicaci&oacute;n innecesarias en las
operaciones, mala o deficiente realizaci&oacute;n del trabajo, desconocimiento de los
procedimientos administrativos, entre otros.
Todo ello debe hacerse poniendo especial &eacute;nfasis en respetar el objetivo de la
administraci&oacute;n laboral, cual es lograr el cumplimiento voluntario del trabajo por
parte de quienes forman parte activa del taller.
Es indudable que el cumplimiento voluntario total de esta obligaci&oacute;n es una
meta ideal y como tal no ser&aacute; realizada en la pr&aacute;ctica, lo que no la debilita en
absoluto como meta u objetivo a alcanzar, simplemente ello se traduce en la
exigencia de estructurar un sistema de trabajo que conduzca a tal objetivo.
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Para lograrlo la administraci&oacute;n debe ser eficiente y eficaz, condicionando la
conducta de los colaboradores al cumplimiento espont&aacute;neo, cabal y oportuno de
sus obligaciones.
Cada una de sus funciones y actividades deben estar proyectadas y al mismo
tiempo integrado y relacionado de tal manera que todo el sistema lleve, sino a
alcanzar, al menos a avanzar progresivamente hacia el resultado esperado.
Si se pretende que todo el proceso administrativo funcione correctamente, con
la extensa y compleja gama de factores y circunstancias que lo integran, necesita
imperiosamente que se lo someta a una revisi&oacute;n general.
Implica ello que tambi&eacute;n el Manual deba ser objeto de revisiones secuenciales
por cuanto debe ser flexible a los cambios que se produzcan en el taller,
compilando los que se presenten en relaci&oacute;n con el factor humano y laboral que
surja.
Las enmiendas se efectuar&aacute;n y ser&aacute;n comunicadas formalmente a los
colaboradores que se vea directamente involucrados por las modificaciones
introducidas.
PRINCIPIOS PARA LA ORGANIZACI&Oacute;N DEL TALLER.
No tienen la exactitud de las leyes de la ciencia pura, ni alcanza el rango o
jerarqu&iacute;a de una ley; re&uacute;nen m&aacute;s bien el car&aacute;cter de criterios para una buena
organizaci&oacute;n.
Los que m&aacute;s frecuentemente se estar&aacute;n aplicando se resumen en los siguientes
puntos:
1.- Al jefe del taller se le deben asignar responsabilidades precisas y claras.
2.- La responsabilidad debe llevar siempre aparejada la autoridad correspondiente.
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3.- Debe ser delegada toda autoridad que pueda ser desempe&ntilde;ada en forma segura
y
adecuada por el jefe o colaborador de menor jerarqu&iacute;a.
4.- Todo cambio de responsabilidad debe ser conocido por las personas a quienes
involucre.
5.- Para asegurar el cumplimiento de los trabajos o tareas delegadas, se consigna
la
obligaci&oacute;n de suministrar informes acerca de lo realizado.
6.- Ning&uacute;n empleado que desempe&ntilde;e un solo puesto en el taller debe estar sujeto
a recibir &oacute;rdenes de m&aacute;s de una fuente.
10- Las observaciones, cr&iacute;ticas a los colaboradores deben hacerse, siempre que sea
posible, en privado y en ning&uacute;n caso en presencia de otros compa&ntilde;eros de igual o
menor categor&iacute;a.
11- Toda situaci&oacute;n planteada respecto del personal requerir&aacute; siempre la
aprobaci&oacute;n del jefe inmediato superior al mismo.
DESCRIPCION DE PUESTOS
La organizaci&oacute;n del taller es un conjunto interactivo, de modo que las personas
que la componen est&aacute;n en una interacci&oacute;n funcional constante, orientada a la
realizaci&oacute;n de los objetivos fijados formalmente.
Esa interacci&oacute;n se realiza dentro de la unidad organizativa, del taller, que
cuenta con, una jerarqu&iacute;a de posiciones y de cargos fundada en la autoridad y en
la especializaci&oacute;n.
El cargo es una posici&oacute;n en un grupo organizado que presenta caracter&iacute;sticas
especiales, entre las que cabe se&ntilde;alar que prescribe funciones espec&iacute;ficas de las
que se ocupa, asimismo, se disponen en niveles jer&aacute;rquicos, estableciendo una
relaci&oacute;n de autoridad descendente.
El presente manual describe las distintas funciones estructur&aacute;ndose conforme a
la representaci&oacute;n graficada en el organigrama, (ver grafico # 3)
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Previo a la enunciaci&oacute;n de las funciones que se asignan a cada uno en
particular, se presentan las que son comunes a los puestos de trabajo situados en
niveles elevados de una escala jer&aacute;rquica.
Cada descripci&oacute;n establece la funci&oacute;n b&aacute;sica, su &aacute;rea de autoridad y las
principales relaciones de autoridad e informaci&oacute;n que deben ser observadas. Se
exponen en los siguientes t&iacute;tulos:
Relaciones de Organizaci&oacute;n: Sit&uacute;a en la escala jer&aacute;rquica el cargo que se
describe, indicando el del superior que ha delegado responsabilidad y el nombre
de los puestos sobre quienes ejerce autoridad.
Responsabilidades Espec&iacute;ficas: Detalla las actividades especiales que le
corresponden desempe&ntilde;ar para cumplir con el trabajo en general. El detalle es
enunciativo de las tareas puntuales que deban desarrollarse o dirigirse para el
logro de los prop&oacute;sitos.
Autoridad: Es el elemento que proporciona la l&iacute;nea primordial de comunicaci&oacute;n y
de toma de decisiones, dentro de la competencia de cada cargo.
Los canales de comunicaci&oacute;n son los medios por los cuales se transmiten
&oacute;rdenes, sugerencias, informaciones, etc.
RESPONSABILIDAD ESPEC&Iacute;FICA DEL JEFE DEL TALLER
Debe ejercer, adem&aacute;s de las funciones que se le delegara, asign&aacute;ndole
competencia y atribuciones con el prop&oacute;sito de lograr los objetivos fijados por el o
los due&ntilde;os del taller, las que se enuncian seguidamente:
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AUTORIDAD
Quien ejerza la Jefatura del taller, est&aacute; autorizado para tomar cualquier medida
razonable, necesaria para cumplir con las responsabilidades delegadas en ellos, en
tanto que las mismas no se aparten de las normas legales y reglamentarias
vigentes, pol&iacute;ticas, costumbres y antecedentes que fueran establecidos por los
propietarios o accionistas del taller.
a.- Arrogarse las responsabilidades que la importancia de la funci&oacute;n y su rol le
confieren
b.- Asumir&aacute; la responsabilidad compartida por la realizaci&oacute;n de todo acto o
actividad que se le hubiere encomendado en relaci&oacute;n con la funci&oacute;n asignada.
c.- Participar en la redacci&oacute;n e interpretaci&oacute;n de proyectos y dise&ntilde;os de trabajo y
de procedimiento vinculados al desarrollo de las tareas, proponiendo las
modificaciones e incorporaciones que considere mejorar&aacute;n los resultados de la
producci&oacute;n de un trabajo, pudiendo solicitar para ello la colaboraci&oacute;n de uno o
m&aacute;s colaboradores
d.- Mantenerse actualizado respecto de temas relacionados con su puesto de
trabajo y que pudieran contribuir para la eficiencia del trabajo en el taller.
e.- Sugerir se programen cursos de capacitaci&oacute;n y actualizaci&oacute;n cuando la
necesidad de ellos surja para el desarrollo de mejores t&eacute;cnicas de trabajo
f.- Aportar, mediante su actuaci&oacute;n, conocimientos y experiencias adquiridos.
g.- brindar la informaci&oacute;n que le sea requerida por los dem&aacute;s colaboradores sobre
temas de su competencia
h.- Requerir la ejecuci&oacute;n de tareas o procedimientos que sean necesarias para el
mejor funcionamiento del taller
i.- Redactar y distribuir instrucciones que ilustren sobre el procedimiento correcto
en la ejecuci&oacute;n de las tareas relativas a su trabajo, requiriendo la cooperaci&oacute;n de
los dem&aacute;s compa&ntilde;eros cuando lo crea necesario.
j.- Requerir informes acerca de las actividades ejecutadas por el personal a su
cargo.
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k.- Garantizar la correcta utilizaci&oacute;n, mantenimiento y cuidado de los bienes
patrimoniales confiados a su tutela, informando sobre las irregularidades que
observe, deslindando responsabilidades futuras.
l.- Administrar el recurso humano a su cargo, conforme al destino asignado y
controlando que el desempe&ntilde;o y/o comportamiento del mismo se ajuste a las
necesidades del trabajo.
m.- Aplicar fundadamente las sanciones disciplinarias al personal a su cargo.
n.- Sugerir modificaciones a introducir en el trabajo, procedimientos, formularios
y otras que logren la celeridad y eficacia en las tareas.
o.- Brindar apoyo y asesoramiento a quienes de &eacute;l dependen procurando obtener
uniformidad y claridad en los procedimientos que se lleven a cabo.
p.-
Delegar autoridad y asignar tareas conforme al Manual de Funciones,
pudiendo sugerir l&iacute;neas de sucesi&oacute;n.
q.- Procurar la simplificaci&oacute;n de tareas, eliminando las que no sean
indispensables, tendiendo a la racionalizaci&oacute;n de los procedimientos.
SECRETARIA
La Secretar&iacute;a est&aacute; autorizada para tomar cualquier medida razonable necesaria
para ejercer las funciones delegadas en ella, en tanto no se aparten de las normas
legales y reglamentarias vigentes, pol&iacute;ticas, costumbres y antecedentes que fueran
establecidos con las limitaciones espec&iacute;ficas puestas a su autoridad por quienes
sean los accionistas del taller.
RESPONSABILIDAD DEL PUESTO
El titular del puesto ser&aacute; capaz de llevar a cabo las actividades relacionadas
con los trabajos y actividades generalmente desarrollados en este puesto; por lo
que podr&aacute; prestar el apoyo ejecutivo y administrativo, as&iacute; como el relacionado con
el orden, control, seguimiento de informaci&oacute;n, documentaci&oacute;n que se genere y,
atender debidamente a los usuarios y personal del taller.
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ATRIBUCIONES
• Tomar dictado, transcribir y mecanografiar la correspondencia.
• Controlar la agenda del d&iacute;a por medio de los diferentes medios que le sean
asignados para tal fin. (Agenda de escritorio, agenda electr&oacute;nica, agenda de PC).
• Recibir, clasificar, turnar y archivar toda correspondencia, informaci&oacute;n,
documentos y dem&aacute;s relativos a la responsabilidad del trabajo.
• Recibir y atender a las personas que solicitan la atenci&oacute;n de alguien que labora
en el taller.
• Atender al p&uacute;blico en general que se presenta a solicitar informaci&oacute;n para
realizar alg&uacute;n trabajo o proporcionara alg&uacute;n servicio.
• Turnar la correspondencia de acuerdo a las instrucciones de su jefe inmediato.
• Ordenar y archivar correctamente la informaci&oacute;n y documentaci&oacute;n que se
genere.
• Realizar las dem&aacute;s actividades que le sean encomendadas por el responsable de
&aacute;rea, que sean compatibles con la capacidad y conocimiento que con la
capacitaci&oacute;n y adiestramiento proporcionado haya adquirido.
El objetivo principal es brindar un esmerado y eficiente servicio de atenci&oacute;n al
cliente y al p&uacute;blico en general, para ello es indispensable que la persona
responsable se mantenga informada respecto de las, innovaciones en
procedimientos internos u otros aspectos acerca de las cuales pueda recibir
consultas, manteniendo adem&aacute;s registros actualizados y completos de expedientes,
notas y dem&aacute;s documentaci&oacute;n que ingrese o env&iacute;e la persona encargada de la
direcci&oacute;n del taller.
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EBANISTA - CARPINTERO
RESPONSABILIDAD DEL PUESTO
El titular del puesto es responsable de llevar a cabo revisiones, reparaciones y
elaboraciones de los diferentes trabajos a realizar para la fabricaci&oacute;n de cada uno
de los diferentes tipos de muebles que se elaboran en el taller
ATRIBUCIONES
• Recibir las &oacute;rdenes para la elaboraci&oacute;n de los diferentes tipos de muebles
• Atender los pedidos de reparaci&oacute;n o reconstrucci&oacute;n de cada mueble.
• Solicitar la autorizaci&oacute;n para la reparaci&oacute;n de los diferentes muebles.
• Realizar un mantenimiento correctivo y preventivo de las maquinas y las
herramientas propias del taller.
• Realizar la afinaci&oacute;n de los motores de las unidades del parque vehicular.
* Responsabilizarse de la existencia de formularios indispensables para el
desarrollo de las tareas para realizar los trabajos
LAQUEADOR
RESPONSABILIDAD DEL PUESTO
Es responsabilidad del titular del puesto, realizar las actividades necesarias
para que el mantenimiento de la pintura general del taller, se haga oportunamente,
as&iacute; mismo desarrollar&aacute; actividades de mezcla y preparaci&oacute;n de colores para aplicar
en los diferentes tipos de muebles que se puedan elaborar en el taller.
ATRIBUCIONES
• Realizar oportunamente el mantenimiento preventivo de la pintura a los
diferentes muebles que se elaboran en el taller.
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• Aplicar oportunamente pintura donde sea necesario.
• Apoyar a las &aacute;reas que lo requieran en la elaboraci&oacute;n de un determinado
mueble.
• Apoyar en las dem&aacute;s actividades de servicios generales que le sean solicitadas
por su jefe Inmediato.
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ANEXO # 4
VALOR DE MOTORES PARA PRODUCCION
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ANEXO # 5
PRECIO DE EQUIPOS AUXILIARES
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ANEXO # 6
VALOR DE EQUIPOS PARA OFICINA
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ANEXO # 7
PRECIO DEL CONSUMO DE ENERGIA ELECTRICA
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ANEXO # 8
COTIZACION DE MUEBLES PARA OFICINA
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